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Modelowanie technologii dla potrzeb komputerowego
wspomagania na przykdadzie procesu produkcji cynku

i otowiu metode ISP

Przedstawiono wybrane zagadnienia modelowania procesu przygotowa-
nia wsadu do produkcji cynku i ofowiu metode ISP/

Zamieszczono krétki opis technologii ze szczeg6lnym uwzglednieniem
obiegu materiakéw.

Okreslono zatozenia na model matematyczny oraz zdefiniowano funkcje
ktére powinien spednia¢ w systemie komputerowego wspomagania.
Szczeg6lne uwage zwrécono na uwzglednienie, w modelu matematycznym,
realiéw Huty Cynku "Miasteczko Sleskie'.

Zasygnalizowano mozliwo$¢ i potrzebe wykorzystania zaproponowanego

podejscia do modelowania matematycznego innych ogniw technologicz-
nych.
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Kilrzung zum Vrtrag

r Modellierung der"Technologia fur den Bedarf einer
Computerunterstatzung anhand des Produktionsprozesses

zur Zink - und Bleige-- winnung nach den" ISP Verfahren

Pie Autoren haben die ausgenShlte Probleme des Modellierenprozesses
der Aufbereitung von Beschickung zur Zink - und Bieigewinnung nach
dem ISP Verfahren dargostellt.

Man setzte die kurze Technplogieschilderung mit besonderer Racksicht
auf den Materialumlauf.

Ferner wurden Voraussetzungen fur das mathematische Modell bestimmt
sowie definierte man die Punktionen, welche es am.System der
Jonputerunterstatzung erfallen sollte.

besonderes- Augenmerk-richtete man auf die Berotcksichtlgung im Modell
Jer vorhandenen Realien in der Zinkhatte "'Miasteczko Sipakie".

tun Abschluss erwahnte man aber die Mdglichkeit und die Notwendigkeit-
Jer Anpassung der vorgeschlagenen Modellierung auch zu dem anderen
jechndlogischen Gliedern.



Jerzy .TRAVCZYTIXKI, M.Sc;, Big. He ol m -
Jerzy PLONKA, Dr. EngV-

Institute” of "Non-Ferrous"Metals ;
I Summary -

Modelling the technology for- the needs of romputer assistance

on the example of"zinc and lead production by ISP method’

This paper presents some selected, prpblems. of modelling -
min the preparation of furnace charges for zinc and lead .

production by ISP. method.

Brief description of the technological process is given,
with particular, attention being paid to the material flow

system. , . mN e

Assumptions ."“for a mathematical model "were determined and
wthe functions of-the latter in computerized assistance

system were defined"e

When preparing the matbamatical. model particular care
was exercised-to consider the actual conditions prevailing

at "Miasteczko Slaskie" Zinc Works.

Possibilities and heeds were signalled to take advantage.of
the . .proposed approach in the mathematical modelling of other

technological stages.
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Modelowanie technologii- dla®potrzeb komputerowego-
wspomaganie na przykdadzie proceou produkcji cynku-
i otowiu metode I5P.

+. Wstep. -

_/Modelowanie procesu technologicznego polega na-.Jego odwzorowa-
niu w postaci opigu nateraatycznogo w oparciu o stan wiedzy i
e doswiadczen w .danej dziedzinie. Cel modelowania zawiera sie.
w szerokim zakresie od wspomagania decyzji “technologicznych do
pednej automatyzacji procesu.Potrzeby w -tym zakresie wynikaja,
z praktyki technologicznej, a mozliwosci ich zaspakajania®- ze
stanu wiedzy technologicznej, oprogramowanie 1 sprzetu kompute-
rowego.
~*forane problopy modelowania technologi
na przyktadzie procesu-produkcji cynku

i przedstawiona zostane
i otowiu metode 1SP.

2. Dpia technologii. -

Proces produkcji cynku-i odtowiu metode- 1SP polega no przygoto-
waniu wsadu cynkowo-odtowlowego etanowiecego kompozycje wielu.,
surowcow oraz materiatoéw wtérnych 1 obiegowych, produkcji spieku
cynkowo-otowiowego etanowlecego wsad metalonosny "do pieca
.szybowego 1 wytopu cynku 1 odowiu W tym"piecu. Schemat uk#adu -
technologicznego procesu przedstawiono na rys. 1

m3. Modelowanie procesu technologicznego.

Podejmiijec probe sformutowania modelu procesu ISP zatozono, iz
na tym etapie model peklrii¢ bedzie funkcje eprewdzdewcze
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/sporzadzenie bilanséw materiatowych / oraz umozliwi optymalny,
dobér skkadnikéw mieszanki wsadowej / optymalizacja /.Podstawe
takiego modelu Jest bilans materiatowy. Opisywany ukdad tech- -
nologiczny skfada sie z dwoéch zasadniczych® ogniw - splekalnl

i pieca szybowego poteczonych ze sobe strumieniami materiakéw.
Model oparto .ra oddzielnych bilansach"materiatowych obu ogniw
technologicznych.

3.1. Bilans materletowy

Podstawowe"réwnanie bilansu materiatowego substancji posiada
postac:

“di - ~Aui * i

gdzies
- ilos¢ i-tej substancji doprowadzonej do ukdadu

- ilo6¢ 1-tej substancji wyprowadzonej x ukdadu
jdeuk- przyrost ilosci substancji W ukkadzie

Postulat stanu®ustalonego wymaga, aby mOl »idem -1
/5«ui = 0. Wowczas, rownanie bilansowe przyjmuje postac-

di ¢ Wi i

Spetnienie postulatu Btanu ustalonego, przyjetego, w bilansie
materiatowym procesu zwlezene jest z tzw. horyzontem, czasowym
okresu bilansowania. Im dduzszy okres bilansowania danego
wariantu teohnoiogicznego, tym _pewniejsze zalozenie..o stanie
ustalonym.
Bilans materiatowy procesu tworzy ukdad réwnan bilansowych

. wlezecych ze sobe informacje o wielkosci strumieni substratéw
i produktéw procesu oraz ich skkadzie chemicznym. Przy“badaniu
przemystowych proceséw technologicznych wykorzystuje sie

e Zazwyczaj rownania bilanséw substancji do wyznaczania wielkosci
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niemierzonych. Zwykle ilo$¢ réwnan.wynikajacych z bilansu substi
cji Jest wieksza od liczby niewiadomych.

Zbiér danych pomiarowych obarczonych bledami pomiarowymi podda-
wany Jest procedurze izgsdnianla. Algorytm uzgadniania ma na cali
wyznaczenie najbardziej prawdopodobnych wartosci danych pomiaro-
wych oraz niewiadomych.

Zbiér uzgodnionych danych pomiarowych winien spedniaé¢ ukdad
réwnan bilansowych.

Uzgodniony bilans materiatowy stanowi podstawe do tworzenia
modelu.

3.2. Model bilansu materiatowego procesu.

“Voparciu o bilans materiatowy mozna zbudowa¢ model umozliwlajec
komponowanie wsadéw optymalnych ze wzgledu na okreslona kryte-
rium i spedniajecyeh natozone warunki 1 ograniczenia technolo-
giczne. W modelu takim wprowadza sie wyznaczone empirycznie

tzw. wspétczynniki podziatu zdefiniowane Jako stosunek ilosci
danej substancji w produkcie do Jej ilosci w substratach.
Wspodczynniki te wyznacza sie z uzgodnionych bilanséw materiato-
wych. Model tworzy uk#ad réwnan bilansowych, ukdad nieréwnosci
wyrazajecych ograniczenia technologiczne oraz funkcja celu

jako kryterium optymalizacji.

Rownania bilansowe zawleraje empiryczne wspédczynniki podziatu
oraz niewiadome - strumienie komponentéw wsadowych.

Warunki 1 ograniczenia technologiczna zakreslaje dopuszczalny
obszar wartosci parametrow procesu, W zbiorze warunkéw 1 ogra-
niczenn technologicznych formutuje sie zaréwno postulaty doty-
czece Jakosci produktu / przez podanie goérnej i dolnej granicy
wartosci okreslonego perametru np. skdadu /, warunki narzucone
na komponenty wsadowe - konieczne do spednienia ze wzgledu na
mozliwos¢ przebiegu procesu / np, ilcs¢ paliwa we wsadzie w
procesie spiekania / jak i wymagania ze wzgledu na wspédprace

z towarzyszecym ogniwem technologicznym czy utylizacje emitowanyc
medidw.
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W zbiorze warunkéw i ograniczen ujmuje sie rowniez wielkosci
etanowiece instrument w zakresie gospodarowania komponentami
Wsadowymi ,

Funkcja celu jako kryterium optymallzaji moze przyjmowac

rézne postacie w zaleznosci od zadah stawianych przez technolo-
gow.

Zgodnie z powyzszym og6lnym Bchematem modelu bilansu mater-
iatowego sformutowano modele matematyczne spiekalni 1 pieca
szybowego,

3.3. Funkcja modelu.

Tak zbudowany model moze pedni¢ nastepujace funkcje:

a/ komponowanie wsadéw - dla zadanych warunkéw, ograniczen
technologicznych oraz funkcji celu obliczanie optymalnej
kompozycji mieszanki wsadowej do procesu spiekania lub
narzucenie warunkéw co do sktadu spieku Jako sebstratu
w procesie pieca szybowego

b/ weryfikacja warunkéw waedowych - sprawdzanie poprawnosci
zadanych przez technologéw.kompozycji wsadowych, ewentualna
eliminacja niektérych komponentéw wsadu

c/ bilansowanie - sporzedzepie perspektywicznych bilanséw
materiatowych.

Oaawiajec funkcje modelu nalezy zwrécié¢ uwage na dwa aspekty
jego funkcjonalnosci -

Po pierwsze aspekt utylitarny modelu Jako narzedzia wepoma-
gajecego decyzje technologiczne.

W takim przypadku model przyjmuje nieraz postaé¢ uproszczone
nie tracec nic na swej funkcjonalnosci,Uproszozenie te pole-
gaje czesto na zaetepienlu skomplikowanego opisu teoretycznego
wystarczajece do celdéw praktycznych aproksymacje.

Po drugie aspekt badawczy - znwierajecy mozliwie dokkadne opisy
procesu pozwala na giebsze zrozumienie Jego mechanizméw
przyczyniajec sie do rozwoju wiedzy technologicznej.



4. Integracja modeli spiekalni 1 pieca szybowego.

Dak wynika, ze schematu., ukdadu technologicznego splekalnla i
piec szybowy poleczone 9e¢ ze sobe strumieniami materiakéw w tak:
spos6b, ze produkty spiekalni stanowie subetraty dla pieca szy-
bowego za$ odpady tj. szlamy i zgary z pieca szybowego stano-
wie komponenty wsadowe 9piekalnl. Integracji modeli spiekalni

i pieca szybowego nalezy dokona¢ tak , by model ukdadu odwzoro-
wywat proces technologiczny. Problem rozwiezano wyznaczajec
schematy integracji wynikajece z dwu zasadniczych funkcji ktory:
zintegrowany model ma stuzyc.

Integracja ‘W przod" obejmuje zadania polegajeee na wyznaczaniu
struktury 1 charakterystyki produkcji wychodzec od zatozonej
sytuacji wsadowej .

Zbior warunkéw i ograniczedé technologicznych spiekalni i pieca
szybowego zakresla obszar dopuszczalnych wartosci parametréw
rozwiezania. W tym schemacie weryfikowana bywa poprawnos¢ zato-
mzonych kompozycji wsadowych. Tak zintegrowany -model pozwala

na sporzedzenie perspektywicznych bilanséw materiatowych dla
kompleksu epiekalnla-piec szybowy.

N ramach schematu integracji Wty4” rozwiezuje sie zadania pole-
gajece na zatozeniu wielkosci produkcji oraz ograniczenia
sk¥adu cynku rafinowanego. Przyk#adem funkcji celu-dla spie-
kalni noze by¢ maksymalna utylizacja szlaméw i zgaréw zas dla
pieca szybowego minimum sumy domieszek w cynku rafinowanym.
Oako rozwiezania uzyskujemy optymalny zestaw komponentéw wsado-
wych spiekalni 1 pieca szybowego oraz skdad cynku raflnowanegc

Podsumowanie. -

Opracowane przez IMN modele matematyczne bilansu materiatowego
spiekalni i1 pieca szybowego zostaty zaprogramowana w ZSAK-PAN .
w Gliwicach i1 funkcjonuje w HC Miasteczko Sl. w ramach systemu
wspomagania decyzyjnego technologéw.

Dotychczasowe pozytywne doswiadczenia w zakresie modelowania
na razie na etapie bilansowania proceséw stanowie bodziec do
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dalszego rozwijania modelu /7 m.in. modelu-zjawisk cieplnych

* procesie spiekania /.

~odze sie koncepcje modelowania innych ogniw technologicznych
/ aktualnie trweje prace nad wdrozeniem modelu procesu opieka-
nia wsadow tlenkowych /. Nalejty podkresli¢ iz powodzenie
przedsiewziecia wynika ze Scistej wspédpracy technologéw i
Informatykéw z IMN, ZSAK-PAN i HC Miasteczko $l.






Autor)

Zaktad i

Tytud»

dr inz. Krystian Kotula
mgr inz. Beata Pandziofch

Huta Cynku
-MIASTECZKO &L$SKIEN

OPRACOWANIE ZALOZEN WYMAGAN
TECHNOLOGICZNYCH 1 TESTOWANIE
ALGORYTMOW INTEGRACJI SPIEKALNI
I PIECA SZYBOWEGO
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Huta Miasteczko SI.

T
Opracowanie zatozen, wymagan technologicz-

nych i testowanie algorytméw integracji

“Spiekalni i1 Pieca Szybowego

Integracja opracowanych algorytméw obiegu materiatowego spiekalni

i pieca szybowego jest -naturalnym kierunkiem rozwoju komputerowego
wspomagania technologébw w Hucie Cynku ’Miasteczko Sleskie”.

Celem integracji bydo powiezenie w Jeden cieg technologiczny dwoch
odrebnych modeli matematycznych.spiekalni i pieca szybowego poprzez
zdefiniowanie zadan i Wyznaczenie elementéw wspélnych dla tych
modeli.

Koniecznos$¢ integracji wynikata z wzajemnego oddziakywania spiekalni
i pieca szybowego wspolnymi-strumieniami materiatowymi.

Ponadto model pieca szybowego powiezany byk z modelem spiekalni po-
przez Sciste okreslenie parametréw spieku w ogélnym znaczeniu ilo-
Sciowym i Jakosciowym, Chodzid4o tu zasadniczo o udzialy i skikady
szlaméw i1 zgardw pod wzgledem zawartosci domieszek /metali towarzy-
szacych/ jak cyna, bizmut, kadm, miedz, srebro w optymalizowanych
wsgdach na spiekalni. Metale te po okreslonych wspétczynnikach przej-
Scia, pojawlaje sie jako domieszki w produktach pieca szybowego -
cynku rafinowanym w Scistych ostrych granicach okreslonych polske
norme oraz w olowiu surowym, przy czym tutaj zawartos¢ domieszek ma
istotny wpdyw na sposéb i efektywnos¢ przerobu odowiu surowego

w procesie rafinacji.

Integracja modeli materiatowych spiekalni i pieca szybowego polega
na wyznaczaniu elementéw wspélnych Jak j wskazniki technologiczno-
produkcyjne, funkcji celu oraz okresleniu zadan mozliwych do rozwle-
zanla.

Referat prezentuje dwie metody przeprowadzenia integracji.
Integracja umozliwia takze operatywne wspomaganie przy prowadzeniu
technologii na kompleksie metalurgicznym pieca szybowego wraz ze
spiekalnie w zaleznosci od ksztaltowania sie sytuacji surowcowej

i techniczno-technologicznej huty.
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Zastosowanie, w/w pracy w istotny sposéb wptynedo na poprawe procesu
spiekania i w konsekwencji .ma poprawe uzyskéw, ostali.” .
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Or.ing. K.Kotuta
Oipl.Ing. Seata Pandzloch
hatte Miasteczko Sleskie

Klrzung zun Vortrag

Oie Ausarbeitung der Voraussetzungen der
. technologischen-Forderungen sowie Testung
von Integrationsrechen3chemen der

Agglomerieranlage /A/ und des Schachtofens /S/

Oie Integration der entwickelten Algorithmen zum Materidalumianf

von Agglomerierabteilung und.Schachtofens bildet eine natirliche
Entwicklungslinie der Cooputerunterstitzung der Technologen in
Zinkhutte- ""Miasteczko SI?skie™” *

Ziel dieser Integration war Verbindung zwei getrennten mathematischen
Verfahren, der* Agglomerierabteilung und des Schachtofens; durch
Bestimmung der Aufgaben und Aufzeichnung fir beiden, Verfahren der
gemeinsamen Elemente, in einen Technologischen Zug.

Notwendigkeit dieser Integration erfolgte durch sténdige Einwirkung
der "A" und "S" mit anlichen Materialstroraen.

Sonst war das ''S" Verfahren mit "A" Verfahren, durch genaue
Bestimmung von quantitativen und qualitatven Parameter des Agglomeratsi
Verbunden.

Oebei handelte es sich grundsatzlich um Anteil und Zusammensetzung
von Schlicker und Abbrande in Hinsicht auf Beimischungengehalte wie
Zinn, Wismut, Kadmium, Kupfer, Silber /Begleitungsmetalle/, an
Optimierung der Charge in Agglomerierabteilung. Oie genannten
Metalle nach bestimmten Durchgangsfaktoren, erscheinen sich als
Beimischungen in Produkten des Schachtofens - Feinzink in durch
polnischen Standard bestimmten grenzen, sowie im Werkblei wobei in
dem Falle Beimischungsgehalte haben einen bedeutenden Einfluss

auf die Methode der weiteren Verarbeitung von Werkblei im
Raffihationsprozess.

Die Integration der beiden Materialverfahren der 'X*“ und ”S" beruht
auf die Bestimmung- der gemeinsamen Faktoren wie t Produktions -
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technologische Kennzifer sowie auf Bestimmung der gemeinsamem zun

uflosen méglichen Aufgaben.
Im Vortrag werden zwei Methoden der Durchfihrung der Integration

dargestellt.
Diese Integration ermoglicht auch die wirksame Hilfeleistung bol

TechnologlefOhrung in diesem metalurgischen Komplex der belden-
Aulagen, Je nach der RohstaffSituation und technisch-technologischer

Lage der Hutte.
Oie Anwendung des oben angefihrten Verfahrens hatte in wesentlicher

Weise zur Verbesserung des Sinterprozesses und infolge dessen zur
Verbesserung der Metallausbeuten beigetragen.
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K.Kotula, D.Sc., Eng

Beata Pandzioch, M.Sc., Eng

-Summary

Preparation of assumptions and technological requirements
for, as.well as testing of, the algorithms of integration

for the sintering plant-and shaft furnace.

The integration of the algorithms prepared for the material .
flow for the sintering plant and shaft furnace reflects
the natural trend in the development.of computerized assistance
heing provided for process engineers at the "Pilasteczko Slaskie"
Zinc._Works.
The objective of j”egration was to link two separate mathe-
.matical models of the sintering plant and shaft furnace into
one technological line by defining tasks and determining ele-
. ments common®"for both models.
The necessity for said integration has resulted from the
interaction of.the material flow paths common to the sintering
plant and shaft furnace.
Furthermore, the shaft furnace model was connected with that
of the sintering- plant by an accurate determination of the_
sinter parameters in general terms of quality and quantity..
The main problem in this case was presented by shares and
compositions of slimes and melting losses iIn respect of

the contents of admixtures such as tin, bismuth, cadmium,
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copper and silver in the optimized charges at the sintering

plant.
Subject to determined transition factors thehe metals, appear

in the form of admixtures in the refined zinc produced in

the shaft furnace within stringent limits -as imposed by

the Polish Standards. They also appear in crude lead and in
this case their content is of vital, importance for the method
and effectiveness of crude lead refining.

The integration of mathematical models of the sintering

plant and shaft furnace -consists in the determination of common
elements such as technological-and-prpduction indices,” * <

target functions as well as in the determination ofepracticable

tasks. .
In this paper two methods of implementing the integration

are presented. & - e -

The integration makes it also possible to assist.effectively
the process being run at the sinter plant-and-shaft furnace
complex according to the raw-material stock available and:

the technical and technological conditions prevailing®at .

the works.

The implementation of the above djescribed-work has consider-1tf
ably improved the sintering, process which resulted In the.

higher metallic yield.
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SP. ana, K.KoTyna . CoKpameHae
nrp iihe. Beaia l(oHaaaox'

SaBOfl MHCTORKO CjieHCKU

Pa30a(50TK8 npeanojiogeHaK, TexHOjioragecKax
Tpego3aHt;ft a npoBeoKa aaropaTHOB HHTerpaaaa
arjioHepagaoHHoro nexa a EaxTHOti neaa.

.HHierpaiyiH pa3pa<50TaHHbix anropaTisoB isaTepaaiiBHoro oCopoTa arao-
wepaimoHHoro uexa maxiHofl neaa HBaHeTCfl ecTecTBeHHHM HanpaBJieHaeM
waniHHHoro BcnoiiaraHBH TexHonoroB Ha 3aBoae Ubhk3 "MncTeaito GaeH-
cKe", :

HeaBKJ-HHTerpaHHH dHao CBH3aHHe b oany TexHOJioraaecKyio mhhid auyx
OTfléaiHHX uaTeMaTH'iecKHX noaeaeB arjioiiepanaoHHoro uexa a maxTHoS
neaa aepes .c3opMyaapoBaHHeu asaaa a onpeaexeHaeu-coBuecmix aaeuen-
tob 3thx uofleaefi. - -

. HeodxbamiocTB HHTerpauHH B03HHKaaa c¢ B3anMoseficTBtiH araonepanaoH-.
floro pexa a maxTHoii nena coBuecTKUiia noTOKaiia naTepaana.

m' Kpolie Toro uo”eat laaxTHoirneaa 6hji cbh3gh ¢ uoaejiBB ammepaiinoH-
Horo uexa TORfluu onpeseaeHHeu napaiieipoB araoiiepaTa b ocSijeu kojib-
RecTBeHHOM a KaaecTBeHHOM SHaaeHaa. KacaaocB sto b ochobhom yaaciafl
a cocTasOB maauoB a yrapos no oTHooeflBB coaepsaHHH npauecefi (co-
nppBOEsaEtnmx ueTaaaoB) TaKHX K3K ojiobo, BaciiyT, Kastiafi, ueRh, ce-'
pedpo B onTaaaaaBOBafl[HHX rnaxTax b araouepauaoHflou nexe. 3tb neia-uni
no bnpeseaeHBHU KO03$$artaeHTaii nepexona noHBJifnoTCH K&K npaueGH b
nposyKTax, HaxTHol*. neaa — pa$HHapPBaflflou, naHue b ciporo onpeaeneHKHx
npeaeaax- onpeaeaeflflbix noaBCKHM cTaasapioii a Tatéte b aepHOBOM cbhh-
ue, npineu saecB' cosepsaHae npauecefi aueei cymecTBeHHoe Buansae ¢a ®
cnocod a 3$$6Kthbhocth.nepepationca aepHOBoro CEHHna b riponecce
pasaHKpoBaflafl, HBTerpanaH uaTepaanBHtix lioaenefi arjioiiepanaoHHoro ne-
xa a iaaxTflofl nena 38KjiloaaeTCH ;a onpeaefleHaa.coBuecTHux aneiieHTOB
Tanax. kak: TexHOJiorBHHo-npoM3BoacTBeHHtix yk83aTeneK, ueneBoii #yHK-
WUBH a T8Kse onpeaeaeHaio aaaan .BoauoKHHX fljifi p33peiaeflafl. o
SoKxaa npeflCTaBlineT asa. ueTdaa.npoBeaeHHH HHTerpauaa.

.OHTerpanHH TaKHe:adeT BO3MOEflpcTB onepaTaBfloro BcnoisaraHBH npa. -
BeaeHaio TéxaolJioraa Ha.iieTajuiypraaecKoii KomuieKce naxTHofi- neaa

m coBiieoTHo'c araouepauacoHHHii nexol b 38BBcayccTH ot cHpBeBoii a
TexHHvecKo-TexflénoraaecKoil cHTyanaa 38Boaa. npaaeHeHae BHneyKa-
BaHHoK pa3padoTKa ,cycecTBeflflo noBfIBHiio Ha ynywmeHBe npouecca arjio-
,Kepanaa a -b pe3ysLTaTe Ha yjiyyineHae BUxoaa ueiaina.
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Opracowanie zatozen» wymagan technologicznych i testowania

algorytméw Integracji opiekalni 1 pieca szybowego;*
- - '5_ ’.. L J o’ » . r_'

Wstep ’ -

Integracja opracowanych algorytniw obiegu watarlatowsgo spiekaln!i
1 pieca szybowego jest naturalnym kierunkiem rozwoju komputerowego
wspomagania technologéw w Hucie Cynku '"Miasteczko Sleskie™. "
Celem integracji byto powiezenie w Jeden cieg technologiczny dwéch
odrebnych modeli matematycznych spiekalni i1 pieca szybowego po-
przez zdefiniowanie zadan 1 wyzneczenie elementéw wspélnych dla
tych modeli.

Koniecznos$¢ integracji wynikata z wzajemnego oddziatywania spiekal-
nl i piaca szybowego wspélnymi strumieniami materiatowymi.

Ponadto model pieca szybowego powiezany by+ z modelem spiekalni
poprzez Sclate okresSlenie parametrow spieku w ogélnym znaczeniu
ilosciowym i jakosciowymi Chodzit4o tu zasadniczo o udziaty i skta-
dy szlaméw i zgaréw pod wzgledem zawartosci domieszek /metali
towarzyszecych/ jak cyna. bizmut, kadm, miedZ, srebro w optymali-
zowanych wsadach na spiekalni; Metale ta po okreslonych wepdédczyn-
nikach przejscia, pojawiaje sie Jako domieszki w produktach pieca
szybowego - cynku rafinowanym w Scistych ostrych granicach okre-
Slonych polske norme oraz w odowiu surowym, przy czym tutaj za-
wartos¢ domieszek ma istotny wpdyw na sposéb i efektywnosé prze-
robu otowiu surowego w procesie rafinacji;-

Integracja umozliwia takze operatywne wspboaganie przy prowadze-
niu technologii na kompleksie metalurgicznym pieca szybowego wraz
ze spiakalnie w zaleznosci od ksztaktowania sie sytuacji surowco-
wej 1 techniczno-technologicznej huty,

2; Zatozenia do integracji spiekalni z piecem szybowym

Integracja modeli materiatowych spiekalni i1 pieca szybowego pole-
ga na wyznaczaniu elementéw wspdlnych Jak wskazniki technologlcz-
no-produkcyjne, funkcji celu oraz okresleniu zadah mozliwych do
rozwiezania.
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Uwzgledniaj?c zadania, ktéra chcemy rozwiezaé¢, integracje mozemy
prowadzié¢ przez i

«l# Okreslenie zedanej produkcji pieca szybowego tznv masa,. sktad =
chemiczny oraz zadanie wartosci wspodczynnikédw podziatu do
produktéw pieca szybowego /cynk raf., okdéw surowy.eSZZG, zuzel,
straty/, co pozwoli na wyliczenie ilosci najpierw wsadu do
pieca, a sted ilosci sktadu chemicznego, spieku wyprodukowane-
go na spiekalni dla potrzeb pieca szybowego.
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Ten spos6b integracji mozna przedstawi¢ za pomoca schematu (1).
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Okreslenie dostepnej struktury wsadu /rodzaje surowcow
i skktad chemiczny/, charakterystyki spiekalni 1 pieca
szybowego.

Wspétczynniki podziatu do produktéw /straty, ograniczenia,
. funkcje celu/ co pozwoli na wyliczenie produktéw w zakresie
ilosci i skladu chemicznego.

W- ranach tak® prowadzonej integracji mozna po zdaniu t

1. optymalnych kryteridéw dla spiekalni i pieca szybowego
osobno dla kazdego z modeli matematycznych i bazy
surowcowej obliczy¢ strukture .1 charakterystke /skdad
chemiczny/ .produkcji,

2. Scisle okreslonej struktury wsadu obliczy¢ wielkosé
i skkady chemiczne produktéw,

3. propozycji wsadowej sprawdzi¢ czy otrzyma sie zedany
produkt o wymaganych parametrach z mozliwoscig korekty
propozycji az do zadowalajacego rozwigzania.



Ter."spostb Integracji mozna przedstawi¢ za pomoca, schematu (2).
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Wymagania technologiczne.

Czesciowo wymagania technologiczne noge by¢ podane yw zastawach
ograniczen na epiekalni bedi piecu szybowym,

Oednakze oprécz tych wymagan integracja musi uwzgledniaé takie
probleay Jak t

a/

b/

koke, dnuch, czas pracy.

Zuzycie koksu w piecu szybowym okreslane Jest na podstawie
wskaznikéw K/ZN obrazujecych zuzycie koksu w tonach na i tone
cynku, w spieku, w brykietach, ztomach. Kazdy z tych wsadoéw
posiada odrebne wielkos¢ wspétczynnika /7 K/ZN /,

Po wyliczeniu ilosci cynku w poszczeg6lnych materiatach wsado-
wych do pieca szybowego a tym samym poprzez®/ K/ZN / sumarycz-
nej ilosci koksu, koks ten poprzez przelicznik okreslajecy
wspétzaleznosé koksu z dmuchem, okresla ilos¢ dmuchu podawane
w ciegu godziny do pieca szybowego.

Na podstawie obserwacji ruchowych okreslono statystycznie
zapotrzebowanie powietrza do spalenia 1 tony koksu wlelkople-
cowego uwzgledniajac jako wskazniki ograniczsjece maksymalnie
dobowe ilosci i koksu spalonego oraz dmuchu podawanego do spa-
lania tegoz koksu.

Koks oraz w/w ograniczenia determinuje cza$ pracy pieca azyb6-
wego .-

046w do kondensatora.

Zuzycie oftowu do kondensatora, szacowanamna podstawie etatysty-
cznych opracowan, podawane Jest bedi Jako ilos¢,otowiu rafino-
wanego w kg na 1 t wyprodukowanego cynku, bedi jako.% spalonego

koksu /110$8¢ Pb zawaadowana do kondens.w tonach ~
I11oS¢ koksu zewsadom. do pieca szyb, w t. *e

O46w d#adowany do kondensatora odgrywa istotne role w integracji
poprzaz oddziatywanie maksymalizowanego w integracji uzysku m
kompleksowego otowiu liczonego wg zaleznosci /i/

*Vb SUR , 100 %
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gdzie <U. - uzysk kompleksowy otowiu, %
Pb

~Pb SUR - masa odowiu w odowiu surpwym, w tonach

Mpb =W\ - masa otowiu we wsadzie nowym na apiekalni
w tonach

HPb DK - «asa otowiu w otowiu rafinowanym dadowanym
.do kondensatora, w tonach

0/ Cynk rafinowany.

Maksymalna produkcja dobowa w cynku powiazana Jest z iloscia
: spalonego kokau® oraz odpowiednimi wspédczynnikami-K/ZN,
Oprécz masowych ograniczen dotyczacych produkcji cynku rafino-,
wenego, cynk w produkcji powigzany Jeat z integracja poprzez ).
maksymalizowanie uzysku kompleksowego cynku liczonego wg zalezr
noscl 72/ T,
~M-RAF *7100 *

V /2/

sz " T T

gdzie Kk *
*Zn - uzysk kompleksowy cynku; &

*Zn RAF - nosa cynku rafinowanego, %

MZn WSN - masa cynku we wsadzie nowym - "
na spiekalni, w tonach ~”

IZn zt

mass cynku w zdomach,-w tonach

” Zawartosc¢® domieszek w cynku rafinowanym okreslona Jest polska
normg PN-77/H-82200.
Maksymalna zawartos¢ domieszek w-cynku gat,- RAF wynosi w % t

Kadmu /Cd/ 0,151 zelaza /Fi»/ 0,03] otowiu /Pb/ i,24
Cyny/Sn/ 0,021 miedzi /Cu/ 0,01j arsenu /Aa/. . 0,01,

Przy czya suma tych domieszek musi by¢ .1,3%.
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:Maksymalne zawartosci domieszek w cynku gat..RAF 1.wynosza-w % t°

kadmu 0>2; zelaza 0,05; otowiu 1,4; cyna = .0,04;
miedzi 0,02; arsenu 0,01,

Przy czym euma domieszek w get. RAP musi by¢.1,5

4; Przygotowanie zlanych do odrebnego testowania, algorytméw spiekalni

i pieca szybowego oraz do uruchomienia 1 testowania integracji

Odrebno testowanie algorytméw apiekalni i pieca szybowego prowadzo-
ne bydto na danych uzyskanych z obserwacji technologicznych Spiekal-
ni i1 pieca szybowego w okresie 1,01. - 31.10.1984 r,"

Zebrane w 24 tabelach wyniki stanowidy- usrednianie dobowe obserwa-
cji prowadzonych przez technologdéw Huty na poszczegélnych zmianach.
Oane tabelaryczne poréwnywane bydy z wynikami otrzymanymi na wydru-
kach z mikrokomputera osobistego ComPAN-8,

Testowanie algorytmu spiekalni ujawnido niescistosci w okresleniu
zawartosci miedzi w szlamach i1 zgarach Zaktadu Kiadmu /SZZK/.
Problem rozwigzano przez dodanie odpowiednich réwnan masowych
uwzgledniajacych dodatek siarczanu miedzi w trakcie fugowania
pydéw, z ktérych dopiero po uwodnieniu powstaje szlam o wzbogaconej
"/wv stosunku do pytow/ zawartosci miedzi,. Testowanie spiekalni wymu-
sito tez korekty réwnan bilansowych kadmu, dopasowujace model do®
etanu faktycznego obserwowanego na obiekcie. -

Najwazniejszym jednak problemem, ktbry rozwigzano w trakcie testo-
wania -spiekalni,-byto dopracowania wyliczenia mesy powstajacego
spieku /SPK/ przez uwzglednienia w masie og6lnej tzn,. reszty-, sta-
nowigcej czes¢ roéznicy miedzy masa ogolng poszczegélnych skdadni-
kéw surowcowych, a sumarycznymi masami poszczegdlnych pierwiastkéw
"/metale ¢ zuzlotwdrcze/ w surowcach.

Odrebne testowanie algorytmu pieca szybowego uwidocznito zadowala-
jace wyniki w zakresie wyliczenia ilgsci zuzla powstajacego na
piecu szybowym, oraz ogélnej ilosci szleméw i zgardw."

Mesa zuzla Jest powigzana z masa szlambéw poprzez uzupedniajaca alg
wspodczynniki podziatu skdadnikéw zuzlotwdrczych /pomiedzy zuzel

a szlamy 1 zgary/.
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Okazato oie, zo przyczyne tej niezgodnosci byta kwestia roéznic
pociedzy nas? ogdélng spieku /z uwzgladnieniera reszty/ a euree aas
poszczegblnych skdadnikéw spieku. Probiera rozwigzano zaktadajac,
.zo0 roéznice cas w spieku, wynikajace z niedoktadnego oznaczania
sktadnikéw zuzlotwérczych, rozpisane zostane no poszczegélne
sktadniki zuzlotwérczo w ich dotychczasowych® relacjach,

w wyniku tego dziatania n zakresie pieca szybowego uzyskano
zadowalajaca zgodnos¢ wynikéw z oczekiwaniami technologow.

5, Schenat integracji

3.1. Ustalenie zadanych wielkosci produkcji cynku rafinowanego
i otowiu ourowc.gos

5.2. Scharakteryzowanie pieca szybowego®™ t

..S,2;i, Ustalenie wspétczynnikéw podziatu t

5.2.1.1. Cynku, o4owiu, siarki, Ca0, Si02, AI~C~/HgO, Cu, Su,
Sb, As. 81, Ag, C, FeO z wsadu do pieca szybowego
/." 3P/ do cynku rafinowanego /ZNRF/i

5.2.1.2. Cynku, odowiu, kadau, siarki, Ca0O, Si02, AlgOj, Mgo,
Cu, Sn, Sb, Aa, Bi, Ag, C, FeO z WSDP do odowiu surowego
/PBSR/;

5.2.1.3. Okowiu z WSDP do ezlaadéw i zgarow /SZZC/j

5.2_ ii4. Cynku, " otowiu, kadau, siarki* CaO, S102, A120j , Kgo,
Cu, Sn, Sb, As, 81, Ag; C, FeO z WSOP do a.rat /STR/j

5.2.1.5. Cynku, odowiu, kadau, siarki, CaO, Si0O2, AlgO0j, HgO,
Cu, Sn, Sb, Aa, Bi, Ag, C, FeO z WSOP do otowiu
cynkowego. /PBZN/j

5.2.2. Ustalenie analiz chaaiczny¢h /% zawartosci/ w produktach
pieca szybowego;

5.2.2.1. Cynku w cynku rafinowany«,

.512.2.2. O4owiu w odowiu aurowya,

5.2.2.3. Otowiu w otowiu z kondensatora txw.“ otowiu cynkowagot

5.2.2.4_ Cynku, otowiu, kadau, siarki, CaO, S102, AlgOj, HgO,
Cu, Sn, Sb/ Aa, 81, Ag, C, FeO w azlaaach i zgarach;



5,73,

5,4.

- 5.5,

5V6;

5.7.

Na -podstawie zatozonej /zadanej/ ilosci produkcji cynku
rafinowanego oraz % zawartos$ci cynku w cynku rafinowanym
pkt.5.2.2.1, a takze wspédczynnika podziatu /uzysku cynku/
z pkt.* 5.2.1.1. wyliczamy najpierw mase cynku w cynku rafi-
nowanym i z kolei maee cynku we wsadzie do pieca szybowego,

Zn w W*do d Zatozenia prod. ZNRF .« zaw. Zn w ZNRF
wspotczynnik podziatu cynku z bsop do ZNRF

Na podstawie zatozonej /zadanej/ ilosci produkowanego odowiu <
surowego oraz ~.zawartosci otowiu w ofowiu surowym, wyliczony
mase odowiu w okowiu surowym z ktérej po podzieleniu, otrzymu-
jemy mase odowiu we wsadzie do pieca szybowego.

L Zakozenia orod.PSSR . % zawart, Pb w P8SR
w W " WWpbiczynniic® podziatu pE“z WSDP do"PCtor*""*

Z oaey otowiu we wsadzie do pieca szybowego /Pb w WSDP do
szlamoéw i1 zgardéw /SZZG/, pkt., 5.2.1.3., otrzymujemy mase
otowiu w szlamach i zgarach /Pb w SZZG/, a po uwzglednieniu

z pkt. 5.2,2.4; wszystkich analiz /% zawartosci/ skkadnikow
SZZG dochodzimy po podzieleniu masy Pb w SZZG przez analize

Pb w SZZG do masy ogolnej SZZG, a stad znajac pedng analize =
cheniczng SZZG do mas poszczegdlnych skdadnikéow szlaméw,

i zgardw.

"Odejmujac od masy cynku we wsadzie do pieca szybowego
/wyliczonej w pkt.5.3/ cnie zawarty w zdomach /ZtM/ 1 ewentual-
nie w brykietach /BRK/, otrzymujemy cynk w spieku 4adowanym

do pieca. Oest to zarazem zadene ilos¢ cynku w spieku wyprodu-
kowanym na splekalni. *

Odejmujac od masy ofowiu we wsadzie do pieca szybowego
/wyliczonej w pkt. 5.4_./ masy odowiu zawartego w odowiu do
kondensatora oraz w otowiu do wymiany, a takze mase ofowiu
w brykietach, otrzymujemy mase odowiu w spieku dadowanym
do pieca szybowego. [



5.8.

5.9.
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Z masami cynku i otowiu w epieku wyliczonym wg pkt. 5.6;

i 5.7. oraz z og6lng masg i poszczeg6lnymi analizami i ma-
sami skdadnikow w szlamach i zgarach przechodzimy do sple-
kalni stawiajac zadanie wyprodukowania w spisku w/w aa3 -
metali przy catkowitym lub czesciowym zagospodarowaniu
/zuzyciu/ szlaméw i zgardéw o okreslonsj powyzej analizie;*
Praktycznie catkowita masa SZZG bedzie zagospodarowywana
na epiekalni do produkcji zadanych ilosci metalu w spieku.

Po optymalizacji na apiekalnl tzn. po dobraniu komponentéw
wsadowych na PSK z uwzglednieniem masy i analizy szlamow ]
ml zgaréw a takze po uwzglednieniu zadanych przez technologa
ograniczen np. okreslony stosunek Ce0/Si02, FeO/Si02, czy

% zawartos¢ Cd w spieku ltd; wyliczona zostanie mass og6lna
"spieku z pedng analiza 1 masami poszczegdlnych skdadnikow.

5.10.Catkowita masa ogélna spieku z poszczeg6lnymi analizami

1 masami skdadnikéw wyliczona w"pkt;5;9. wraz z zatozonymi
przez technologa masami ogélnymi oraz poszczeg6lnymi analiza-
mi i masami skdadnikéw brykietéw, zdoméw, okowiu do kondensa-
tora, otowiu do wymiany, kokeu stanowi catkowity wsad do pieca
szybowego. Kazdy z komponentéw wsadowych pieca na okreslong

. % zawartos¢ poszczeg6lnych Skdadnikéw, a zatem.. 1 ich masy,

dzieki czemu mamy w pa#ni scharakteryzowany sumaryczny wsad

do pieca pod wzgledem % zawartosci 1 mas poszczegélnych skkad-
- nikow.
. Hasa koksu okreslona jest aktualnie na podstawlo tzw; wskazni-
skéw K/Zn tzn.”

Kj/Zn .. /tonaz cynku w spiekach /piec nr 2 oprécz 9pleku
z PSK-2 moze przerobi¢ spiek z PSK-1/ *0,1 tonazu
otowiu w spieku/ - odpowiada to zuzyciu kokeu na
.cynk i otéw zawarty w spiekach,

Kg/Zn /tonaz cynku w brykietach® ¢ 0,1 tonazu odfowiu
w brykietach/ - odpowiada to zuzyciu koksu na cynk
i otow w brykietach.
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K3/2n . /tonaz cynku w zdonach/ - odpowiada to zpzyclu koksu
na cynk zawarty w zdomach.® .

W przysztosci masa koksu. Jego zapotrzebowanie do procesu
okreslone bedzie na podstawie modelu cieplnego pieca szybowe-
go opracowanego przez AGH Krakéw.'

5.11. Z wsadu do pieca szybowego okreslonego w pkt/5.10 po pomnoze-
niu przez zatozone w pkt. 572 %-l:, 5.2.1.2, 5.2.1.4, 5,2.1.5.
wspétczynniki podziatu wyliczamy raasy poszczegélnych skdadni-
kéw w cynku rafinowanym, odowiu surowym, stratach, odowiu
cynkowym.

Uwzglednlajec do tego z pkt. 5.5/ mesy skdadnikéw w szlamach

i zgarach .wynikowo wyliczamy masy skdadnikéw w zuzlu, skad

po uwzglednieniu tlenu potrzebnego na utlenlenio cynku, odowiu,
kadmu w zuzlu dochodzimy do masy ogdlnej zuzla i % zawartosci.

5.12. Ustalenie mas- produktéw.-*

5il2vit Masa cynku rafinowanego zostata we wstepie zatozona podobnie
Jak analiza Zn w Zn raf, 1 Jest znana.

. 5.12.2. Kasa otowiu surowego zostata we wstepie zatozona podobnie-
Jak analiza ofowiu w PBSR i Jest znana.
5.12.3. Maaa szlaméw i zgaréw wyliczona zostataw pkt.5.5.
5;12.4/ Z masy odowiu w odowiu cynkowym po podzieleniu jejprzez

P zawartosci otowiu w otowiu cynkowym /pkt,5.2.2.3.7 wyli-
czamy mase odowiu cynkowego.

5.12i5. Wyliczone w pkt.S.1IT masy poszczegélnych skdadnikéw w zuzlu
i po uwzglednieniu tlenu potrzebnego do utlenienia cynku,
otowiu i kadmu zawartego w zuzlu stanowie mase ogélng zuzla.

5.12.6/ Suma poszczegdlnych mas sktadnikéw w etratach etanowi mase
og6lne strat.

5.13. Wyliczenie analiz chemicznych produktéw.

5.13.1. Z masy ogolnej cynku rafinowanego 1 poszczegdlnych, mas

sktadnikéw w ZNRF wyliczonych. W pkt.5.11. okreslamy™ 3
zawartosci skdadnikéw w ZNRF.
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5.13.2. Z nasy og6lnej otowiu surowego i poszczegélnych mas skkadni-
kéw w PbSR. -

5.13.3. Procentowe zawartosci skdadnikéw w SZZG zakozone zostaty
w pkt. 5.5.

5.13.4. Z nasy og6lnej otowiu cynkowego i poszczegélnych nas Jego
sktadnikéw /pkt. 5.11/ okreslony % zawartosci tych skdad-
nikéw w okowiu cynkowym,

5.13.5.Z masy ogolnej zuzla i poszczegdlnych skfadnikéw zuzla
/pkt_5;11./ wyliczamy % zawartosci{ skfadnikow zuzla.

5.13.6. Procentowych zawartosci skkadnikéw w stratach nie okresla sie.

6. Adaptacja modelu obiegu materiatowego spiekania wsadéw siarczko-

wych do warunkéw procesu spiekania wsadéw tlenkowych

Opracowane przez HCM-IMN-ZSAK modele obiegu materiatowego epiekalni,
pieca szybowego, a takze model ich integracji charakteryzowatyby
prace Il kompleksu metalurgicznego przy stosowaniu podstawowej dla
niego technologii tzw. siarczkowej. W ostatnim Jednak okresie sporady-
cznie za wzgledu na potrzeby remontowe obiektéw fabryki kwasu siarko-
wego,- prowadzi sie tak zwang technologie tlenkowg, w trakcie ktérej
przerabia sie wsady utlenione Jak tlenek spiekany cynkowo-ofowiowy,
szlamy, zgary i inne odpady wkasne zawierajace nieznaczne tylko ilo-
Sci siarki. Gazy wytworzone w trakcie takiej technologii kierowane

se do utylizacji z pominieciem wyktgczonych obiektéw fabryki kwasu
siarkowego. Dziat Technologiczny HCM przygotowat wytyczne dotyczace
zastgpienia siarki spedniajacej w procesie role paliwa kokslkiem,
zlecajac .réwnoczesnie IMN-owi temat badawczy pt; “Opracowanie sposobu
komponowania mieszanek wsadowych surowcéw tlenkowych w procesie spie-
kania na tasmie OL*.) /sprawozdanie IMN nr 3548/85/. Opracowanie to
wraz z modelem cieplnym pieca szybowego zamyka cato$¢ zagadnienn doty-
czacych wspomagania technologéw HCM za pomoca podsystemu Optymaliza-
cji produkcji cynku i otowiu na kompleksie li-go pieca szybowego.

7 .-Zatozenia do systemu wspomagania

1/ Dialog uzytkownika z komputerem.
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Na podstawie dotychczasowych dos$wiadczen uzgodniono, ze wszy**
stkie wspétczynniki technologiczne i dane. tzn. ,wspétczynniki
podziatu, uzyeki, analizy chemiczne, parametry wystepujace

w samym modelu zebrane zostane w jednej strukturze danych

w spoedb pozwalajecy uzytkownikowi zmienié¢ wartosci tych
wspodczynnikéw lub dokonywaé¢ ha nich pewnych operacji arytme-
tycznych”

Wartosci tych wspétczynnikéw, w trakcie wykonywania obliczen,
wyswietlane bede w goérnej czesci ekranu monitora,

Definiowanie modeli matematycznych, w trakcie dialogu.

W oparciu o wymagania a takze po uwzglednieniu posiadanego
zakresu wiedzy przez uzytkownika /technologéw wydziatowych/

w tym zakresie postawiono zadanie opracowanie przez ZSAK-PAN
prostej formy definiowania modeli matematycznych przewidujac

w maksymalnie mozliwym stopniu stosowanie, poje¢ i symboli stoi
sowanych do tej pory w HOM.®

Takie rozwiezanie wynika z tego, ze uzytkownik systemu nie jest
kompetentny by zmienié, reorganizowa¢ modelu_procesu. Aktualnie
uzytkownik systemu nie potrafi samodzielnie formutowac¢ problemu
namiarowania lub modyfikowa¢ istnlejece forme i zaprogramowac
je w jezyku programowania dostepnego systemu komputerowego.
Przy tworzeniu systemu biore udziat uzytkownik technolog wydzia-

. dowy bedz z dziatu TT oraz informatyk,, postugujec sie réznym

Jezykiem-,

Wspodpraca uzytkownika - technologa i informatyka pozwolita
wypracowa¢ forme reprezentacji w komputerze informacji opartej
na dotychczas uzywanych pojeciach zrozumiatych zaréwno dla.
uzytkownika jak informatyka. Przykdtadowo ponizej podane oe
""zargonowe" formy definiowania modeli matematycznych.:

WSS » WSN & WSO

gdzie* WSS - wsad sSwiezy /og6lny wsad podawany na maszyne
spiekalnicze®/
WSN - wsad nowy tzn; wszystkie blendy, galeny, TSP,TSPN,
TSPB dostarczone z zewnetrz,
TAP tlenek spiekany cynkéwo-otowlowy z KGH
‘“Warynski™



gdziet

gdziei

gdzie«

gdzie t
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TSPM - tlenek spiekany. miedziowy z KGH "Warynski',
TSPB - tlenek spiekany cynkowo-odtowiowy z KGH

"Bolestaw™

WSO - wsad obiegowy.obejmujecy. odpady zwrotne"huty m
WSG » SZZG + S2ZK

522G -
SZZK -
WSO »

szlamy 1 zgary z pieca szybowego
szlamy z Zakdadu Kadmu
PIA & KWAP + WAP

WSO - wsad dodany
PIA - piasek
KWAP- kamien wapienny

WAP - wapno
UKP9 m 100
UKPB - uzysk kompleksowy, ofowiu w % <

PBSR -

P8WSN-
PBOK -

“«n -

UKZN
ZNRF

ZNWSN
ZNZKH

masa odowiu surowego wyprodukowana przez piec
szybowy

masa odowiu w WSN

masa ofowiu zawsadowsnego do kondensatora pieca
szybowego.

100 mz¥rhzs®: -

uzysk kompleksowy cynku w %

masa cynku rafinowanego wyprodukowanego przez
piec szybowy -t
masa cynku w WSN

mesa cynku w zdomach wsadowych do pieca szybowego.

_W podobny sposéb formutuje sie wszystkie pozostate zeleZnoéci
bilansowe wystepujace w modelach spiekalni, pieca szybowego
i integracji.
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3/ Definicja wydrukéw.

Aktualna forma wydrukéw zawiera wiekszos¢ informacji i danych
potrzebnych technologom huty. Eksploatacja, o przede wszystkim
wprowadzenie integracji wymusidto ujecie w reporcio dodatkowych
skdadnikéw /pierwiastkéw/. Ograniczono szerokos¢ arkusza nie
zezwolita na wprowadzenie do wydruku wszystkich pierwiastkéw,
dlatego tez zaszta koniecznos¢ zweryfikowania formy wydruku.
Zmiana formy pozwolida na wprowadzenie do wydruku dalszych

dwoch pierwiastkéw. Poniewaz jednak nie Jest to catkowita ilos¢
analizowanych w HCM skkadnikéw, zdecydowano sie, uwzgledniajac
rozwdj huty, na dodatkowg tabele tzw. raport metsli towarzysza-
cych, ktéry ujmowaC bedzie wszystkie pierwiastki chemiczne
istotne dla procesu rafinacji ofowiu surowego i w dalszym etapie
odzysku metali towarzyszacych.

Postawiono takze zadanie przed ZSAK-PAN umozliwienia zorganizo-*
wania réznych form raportowania /weddfug aktualnych potrzeb HCM/
z wykorzystaniem poje¢ definiowanych w modelu.

W raporcie przewidziano réwniez mozliwos¢ okreslenia tekstéw

lub znakéw tabelarycznych i wartosci wyrazen arytmetycznych
zbudowanych na pojeciach modelu. Raporty drukowane maje by¢ na
drukarce z mozliwoscia przechowywania ich na dysku raportow.
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S.ystem wspomagania komponowania

mieszanin je/sadowych. - wybrane aspekty implementacji

Przedstawiono i oméwiono sposoéblrealizacji syetemu komputerowego
wspomagania technologéw w zakresie komponowania mieszanin wsadowych, .

Oméwiono zakres i podstawowe funkcje komputerowego wspomagania.
Szczegb6lny uwage zwrécono na oméwienie struktury systemu wspomagania
w aspekcie realizacji dialogu uzytkownik — komputer i implementacji
bazy wiedzy.

Rozwazania ilustrowano na przyktadach komputerowego wspomagania
technologéw w Hucie Cynku “Miasteczko Sleskie*.
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Dipl.ing. Ryszard Winiarczyk

Zaktad Systeméw Automatyki
Gliwice

Kurzinformation zum Vortrag
Hilfssystem zur Anfertigung von
Chargegemischen - ausgewahlte Aspekte der

Implementation

Im Vortrag wurde®vorgestellt und besprochen, die Art der
Realisierung eines Computersystems zur Unterstitzung der
Technologen im Bereich der Anfertigung von Chargegemischen.
Ferner wurden der Bereich und die Grundfunktionen einer
Coraputerunterstiutzung besprochen.

Besonders hervorgehoben wurde auf Besprechung der Strukturen
des Hilfssystems im Aspekt der Ausfihrung des Dialogs auf der
linie Betreiber - Computer sowie Implementation der Wissens-
mbasis. -

Den Vorfrag erlauterte mid den Beispielen von Computersun-
terstitzung der technologischen Arbeiten in der Zinkhitte
“Miasteczko Alaskie".
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.- h - Summary

Computer-assisted system jfor. ‘the preparation of furnace -

charge mixes - selected aspects of implementation.-

The methods of implementation of the computer.- system aimed /
at assisting the process engineers in the preparation of

furmace, charges are presented and discussed.

The extent and tfkic functions of the computerized assistance

systems are.discussed.

Particular attention was given to the presentation of

. the computer-assisted system structure from the standpoint
of conversional processing and the implementation of know-
ledge hasis.

These considerations were illustrated with the examples of-

the computerized assistance-provided for process engineers

at ,,Miasteczko Slaskie" Zinc-Works.
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Hp. KHs. Aflais Upy3eK CoKpameHHe
urp HHs. Pamaps Bhhhp”hk
3aB0a CHCieMOB ABTOMBTHKH

. rjIMBHUé , V2

i CucieMa BocnoMaraHHa komiiohobkh hikxtobijx
ey COOCT3BOB - H3(QpaHHHe acneKTH HMIUietSaHTagHH

IlpeaciaBaeH h oroBopea cnoco(5 pealiH3ai*Hn cacTeun MamijHHoro Bcno-
MaranHH TexHoaoroB b ob6JiacM™ KonnoflOBKH mxtobhx cocTaBOB.
OroBopeH npeaea h ocaoBHue $yHKiyra uaniHHHoro BoenouaraHHH.
Ocoboe BHKLTaniTa odpamaeTca aa oroBop cTpeKTypu cncteiiH BcnoMa-
raaaa b acneaie. aaaaora ynoTpedaTlejiB-BbigHCJiHTejiBaaa uaiaaaa h
HuiuieueHTaiWH <Ga3H 3HaHH&.,

PaccysaeaHH njnocTpnpoBaao Ha npauepax Hamaaaoro BcnouaraHaa Tex-
liojioroB Ha wuhhkobou 3asoae "MacxeaKo CxeHCKe".
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Podstayowg operaojg, wiolu technologii przemystowyoh, jest m
komponowanie mieszanin surowcowych o scisle okreslonyoh wkasno—
Solaoh fizycznych i sktadzie chemicznym zwane dalej namiaro-
waniep wsadu,

V przypadku stabilnej i rozeznanej bazy surowcowej rozwig-
zanie tego problemu nie jest zagadnieniem trudnym i sprowadza
sie,” przy jego matematyozriym ujeciu,” do wykorzystania klasy-
cznych metod optymalizaoji -33 -

Trudnosci pojawiaja sie. w przypadku deficytu 'dobryoh™
surowcow i koniecznos¢é! skorzystania z roéznorodnej, sdabo
.rozeznanej i zmiennej bazy materielewej a takze stale rosng-
cych wymagan na ochrone $rodowiska.

Mozna przyjad, ze z.takg sytuacjg ma sie do czynienia
w wiekszosci podstawowych prooeséw metalurgii czarnej i kolo-
rowej -

Stad, w sposéb naturalny, powstaje potrzeba przygotowania
dla technologéw odpowiednio oprogramowanego mikrokomputera
profesjonalnego, ktérego podstawowym zadaniem bydoby ioh
wspomaganie, przy podejmowaniu daoyzji zwigzanych z-szeroko
rozumiang gospodarka wsadowa, =

2. Zakres komputerowego wspomagania.

Podstawowe funkcje uzytkowe systemu komputerowego wspomaga-
nia wynikaja z realiow technologicznych i dotycza:

a/ zbierania, przeohowywania i udostepniania danych o surow-
cach /masa, .skkad chemiczny, wkasnosci fizyczne/;

b/ *dialogowego “definiowania ograniczen toohnologioznyoh
i funkcji celu a takze rozwigzywania zadahh namiarowania
wsadu;

o/ raportowania;

d/ modyfikacji i1 adaptaoji wykorzystywanych modoii
matematycznych.
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Przy ich realizacji podstawowego znaczenia nabiera efektywne

rozwigzania nastepujgoyoh probleméw:

a/ budowa i1 identyfikacja modeli matematycznyoh opisujgoyoh
rézne aspekty komponowania mieszanin wielosktadnikowych
dla okreslonej technologii;

b/ wybér jezyka i realizacja ''przyjaznego* dla uzytkownika
dialogu z systemem komputerowym pozwalajacego mu na
formutowanie aktualnych zadah zwigzanyoh z operatywnym,
kierowaniem odpowiednimi wezdami technologicznymi.

Zagadnienie budowy i identyfikacji modeli matematyoznych
opisujacych rézne aspekty komponowania mieszanin w przypadku
nCM jest przedmiotem oddzielnych komunikatéw IMN i UCH..

P6zniej syntetycznie scharakteryzowano wybrane probloray
realizacji oprogramowania uzytkowego i jego implementacji
w mikrokomputerze profesjonalnym ComPAN-8,

3. Struktura systemu.

Zasadniczymi elementami systemu s3:., baza wiedzy o.nomia-;
mrowaniu wsadu oraz mechanizm interpretaoji pytan i generowania
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Oméwimy pokrotce podstawowe elementy tego/ systemu.
Podstawowe znaczenio dla roalizaoji procesu wnioskowania
posiada baza wiedzy o namiarowaniu wsadu. ¥ naszym przypadku
baza wiedzy,” realizujgo podstawowg zasade bilanséw, zawiera-
zbior formut atomowych £4-5~ ropfezentujaoyoh wystepujagoe
w dziodzinio namiarowania. pojeoia. Ula przyk#adu®przytoczymy
zbiér formut atomowych zwigzanych z pojeciem "WSAD*.

| | -
WSaDzWSAD SUROWY + WSAD DODANY ™ /i/
m WSAD SUROWY = DLENDA + GAL-tilA + TLENEK ZNO /2/
-WSAD DODANY = WSAD OBIEGOWY +WSAD KOREKCYJNY /3/
WSAD OBIEGOWY = SZLAMY ¢ PYLY /v
WSAD KOREKCYJNY i PIASEK & WAPNO + KAMIEN /5/

Nietrudno zauwaZy6, zo formuty /i/ - /5/ pozwalajag wy.znaczy6 m
dowolny atrybut pojeoia WSAD. Ta wybrana forma repreeontaoji
wiedzy o namiarowaniu wsadu jest identyczna z Jezykiem opisu
dziedziny przedmiotowej uzywanym przoz toohnologéw specjalistow.

Przechowywanie w komputerze wiedzy w formie napiséw repre-
zentujacych formudy atomowe pozwala ra. proeta realizacje dia-
logu potrzobnogo dla rozszerzenia wzglednie modyfikacji juz
zapisanej wiedzy. Pytania wyrazone w jezyku opisu dziedziny
przedmiotowej transformowane sg na formuty, a nastepnie formutla,
a Scislej, wystepujace w.niej. pojeoia, interpretowane sg Jako
graf typu AND/OR formut atomowych zapisanyoh w bazie wiedzy.
Otrzymane w ten sposob grafy typu AND/OR odgrywaja w systemie
dwojaka role.- Z jednej strony pozwalaja na syntaktyozha
analize -poprawnosci-postawionego przez systemem pytania,

a z drugiej strony reprezentuja drzewo, préoedur elementarnych,
ktére jest interpretowane jako program, .ktérego-wykonanie moze
by¢ odpowiedzig na postawione pytanie. Komputerowa realizaoja
programu odpowiedzi na postawione® pytanie wymaga wyposazenia
.systemu w odpowiednig baze danyoh oraz zbiér formud atomowych
reprezentujacych sposéb dostepu do niej,

W naszym przypadku baza danyoh obejmuje zbiér tablio
zawierajacych -nazwy komponentéw i zbidr atrybutéw, zwigzanych
z tymi._komponentami oraz zbidr tabiio okreslajaoyoh wartosoi
wystepujacych w opisie wiedzy wspédczynnikéw i statych.
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Przyktadowa formuda dostepu do tak zorganizowanej bazy
danyoh na posta¢: POBliRZ /Nazwa atrybutu, Nazwa komponentu/,
W zbiorze procedur eleraontarnychwystepuja fTormulby takie
Jak SUM /X,Y/, co oznacza 3@ (Z =X +y); SUB(X,Y),
co oznaoza 3@)(z=X-Y); MUL (X,Y) ,=co oznacza 3 @) (z=X*y)
oraz DIV (X, Y, co oznacza 3(@) (Z=X/Y),
Ula przykdadu rozpatrzymy proc.es genorowonia odpowiedzi
na nastepujace pytanie:
"MASA WSADU SUROWEGO=?"" /6/

Zgodnie z formulg /2/ opisu pojecia WSAD oraz podanymi po-
wyzej formudami atomowymi reprezentujacymi dostep do bazy
danych i realizacje obliczen otrzymujemy program odpowiodzi
ha to pytanie w postaci nastepujacej listy prostej:

SUM (POBIERZ ('MASA, BLENDA) , SUM ( PoBIERZ(
(ASA, GALENA), POBIERZ (MASA, TLENEK Z2No))) /7/

Nietrudno zauwazyé, zo pytanie /6/ nalezy do drugiej kate-
gorii pytan. Pytania nalezgce do pierwszej kategorii majg <
posta¢ koniunkcji formut reprezentujacych ograniczania
technologiczne i majg.na celu okreslenie przestrzeni dopu-.
szczelnych rozwigzan. Ogélna posta¢ takiej formuty Jeot.
nastepujaca: B A

STALA D<DIY ( FORMULA L, FOilHULA m)"STALA G /87

Formuta /8/ jest transformowana przoz system, w trakoie
procesu wnioskowania, na koniunkcje nastepujacych formut.

SUB (FORMULAI,, MUL (STALA.D, FORMULA <))~ O 79/
SUB (MUL (stata G, FORMUL* L}~ = /10/

odpowiedZ na pytanie pierwszej kategorii wymaga od systomu =
zdefiniowania przestrzeni dopuszozalnyoh rozwigzan wyzna-
czonej koniunkoja formuk reprezontujgoych ograniczonia
toehnologiczno oraz wybrania ze zbioru obliczoniowyoh pro-
codur, odpowiedniej, ktéra znajdzie w tej przestrzeni
szukane rozwigzariio, na przykdad, optymalne wedtug zadanegb
Kryterium. " - liii
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Tokio procedury np. optymalizacji liniowej £ 2i3 wymagaja -
odpowiedniego przygotowanie danyoh wejSciowych /zapis ma-
ciorzowo-wektorowy ograniczen i funkcji oelu/,

V tyra przypadku program odpowiodzi na pytanie pierwszoj kate-
gorii skkada sie z programu transformujgoogo koniunkcje formuk .
postaci /8/ na zapis miooiorzowo wektorowy i programu®reali-
zujacego wybrang procedure obliczeniowa. Dla przyktadu rozpa-
trzymy nastepujaca formute:

100 ~ WSAD SUROWY ~ 1000 "/H/

Formuta /11/ Jost réwnowazna koniunkcji nastepujacych
formut

WSAD SUROWY - 100~ O /12/
. 1000 - WSAA SUROWY >0 /13/

Zaktadamy, ze procedurg obliczeniowa jest prooedura rozwig-
zujaca zadania programowania.liniowego C 6 3* Ponadto zat6-
zymy, ze zadaniom programu transformujgoogo formuty /8/
Jest wygenerowanie Jedynie macierzy wspédczynnikédw ograni-
czen A. Wektor wspédczynnikéw funkoji oelu okreslany jest
analogicznie Jak wiersze macierzy A.

W tym przypadku nazwy dostepnych komponentéw wsadowyoh
okreslaja wspodrzedne przestrzeni rozwigzan. Z kazdym dostep-
nym komponentem mozemy zwigza¢ wektor jednostkowy gdzie m
oznacza liczbe dostepnyoh komponentéw. Dostepne komponenty
to te, ktére zdaniem uzytkownika powinny by¢ skkadnikami
aktualnie obliczanego wsadu.

m
i» - (0,0,0,1,0,0, ===
i-1

Formute atomowg okreslajgoa wspotrzedne przestrzeni
rozwigzan przedstawimy w nastepujacej postaci:

Xi<= PROJ ( X),
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dla kazdego X ze zbioru dopuszczalnych komponentéw.
Korzystajac z tak zdefiniowanej formudy program transformu-
jacy formutby /12/ i /13/ na macierz wapétozynnikéw ogra-
niczen mozemy przedstawi¢ w postaci® nastepujacej listy prostej:

SUM (PROJ ( BLENDA), SUM (PRUJ ( GALENA) ,
PROJ (TLENEK ZNoj)) /i 4/

w tym przypadku SUM oznacza formute dodawania wektoréw?
V efekoie wykonania tego programu, kolejno dla-formuty’/12-
. oraz /13/1 otrzymamy dwa identyozne wiersze macierzy A.
Vektor wyrazéw wolnyoh zapiszemy w postaoi ®8T =£100," 1000}.
tatwo dostrzec-podobienstwo programu /\k/ z programem, odpo-
wiedzi na pytanie 2z poprzedniego przyktadu,”

4. Implementacja systemu "L

m Implementacji dokonano na .poziomie Jezyka Fortran ZV
w mikrokomputerze ComPAN-8. Z uwagi na maka pojemnos$¢ pamieoi”
operacyjnej /64 kb/mograniczono funkcje wprowadzania wiedzy .
do oplau zadan. Vykorzyatujgo standardowy edytor tekstoéw
zréddowych uniknieto potrzeby realizacji dialogu dis wpro-
wadzania wiedzy i zadawania pytan; =
.Edytor ten, z# wzgledu na bogaty zestaw zleoan utatwia redsi
gowanio tekstow:" reprezentujaoyoh opis zadan i pytan uzytkownika,
Jakp procedure optymalizacji namiarowania wykorzystania Zrewi— -
dowang Metode mymplakséw CO. Tekle podejscie przyniosto
mozliwos¢ etastyoznego definiowania, pojec¢ i pytan z dziedziny
namiarowania. .Po zrealizowaniu prostyoh modyfikaoji bazy
Wiedzy 1 procedur elensntarnyoh system ten moze obja¢ inne

podobne obiekty,

"5, Uwagi konhcowe. .

Zrealizowany system komputerowego’wspomagania dotyozy
konkretnego obiektu 1 Soic¢le zdefiniowanyoh wymagan uzytkownika.

Dato to. mozliwos¢ realizacji®systemu w stosunkowo krétkim-czasls
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ale kosztom pewnych uproszczen, ktérych mozna byto dokonaé

ze wzgledu ha realia panujaca na obiekoie.

Wydaje sie, zo przysztos¢ takioh systeméw w zastosowaniach
przemystowych lub zwigzanych z przygotowaniem oprogramowania dla
takioh systeméw nie budzi zastrzezen. Wynika to z faktu,

ze tak zorganizowany system komputerowy uwalnia uzytkownika

od znajomos$oi techniki programowania i pozwala w peini ,
wykorzysta¢ Jego wiedze z danej dziedziny przedmiotowej; "
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mgr Oerzy Gawed
ZHPMN “Hutmen** skrot
Wroctaw

System Wielodostepny w ZHPFfW “Hutmen”

W referacie zawarto ocene sprzetu i systeméw informatycznych,
eksploatowanych w ZHPMN - HUTMEN. -

Wyszczegblniono uzytkownikéw oraz systemy informatyczne przez
nich wykorzystywane.

Podano zamierzenia i plany na przysztos¢;
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Kgr Berzy Gawel
ZHPHN “Hutmen*
Wroclaw =

TCurzinformation zum Vortrag

Hehr - Zugang System in ZHPt"iNHutmen*

In Vortrag wurde die. Beurteilung der, im ZHPMN - "Hutoen* Wroclaw

ausnutzenden, Geratetechnik und der Inforraatisehen Systemen

durchgefOhrt.

Wan nannte die Betreiber und von ihnen ausnutzende informatische

Systenme, \ :
Sonst gab man die vorgesehene Vorhaben und Plane for die Zukunft

an; eme “_ _
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Jerzy Gawer, Mik.".

2H>EY "Hutmen" e " /. >
WROCLAW. "mamd
" Summary

Multi-access System at -ZHPVN-."'Hutmene

This paper contains an évaluation of computer science /

hardware and systems. being. .operated at"ZHPMN-HUTK2N.

Users are specified.together with individual computer

science systems, they take advantage of. n

Views and plans for the yearseto come are described;
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System-Wielodostepny w ZHPLFFF-HUTKEN

»
Celem niniejszego referatu jest zaprezentowanie Informatyki

w Hutmenie, jak réwniez ocena sprzetu i systeméw informatycznych
po 10-letniej eksploatacji.

1. Sprzet.
- Komputer ODRA 1305.72 szt/.
Dyski - 3 zestawy: 7 szt. dyskéw 8VB,
7 szt. dyskow 8MVB, 1
8 szt.. dyskéw 30MB.
- Tasmy magnetyczne - 2 zestawy, kazdy po 4 przewijacze '"PT3".
- Drukarki: DV/-304
DW-325
" DV7-3T2 R -
DW-400/przeznaczona do pracy zdalnej/
-Teletransmisja: - 2 zestawy monitoréw ekranowych
MERA 7911; po 8 szt.kazdy,
- 14 drukarek mozaikowych DZM 180KSRE
\ 4 monitory 'VT340" podtaczone do
multipleksera, bez modeméw, przy pomocy '‘UFD"

= - Sie¢ lokalna ./oddalenie, koricéwek od EMC max 1 km/
- Mikrokomputery: - 2 sztuki "AHSTRAD CPC6128"
. /stosowane autonomicznie, przewidziane do
podtaczenia jako terminale/

- Wielodostep: — zorganizowany na bazie systemu operacyjnego
""GEORGE3" z wykorzystaniem pakietow i!0P-u
oraz UAHAGERA KOL1IUHIKACYJ1IEGO. [ ]

X Ocena; posiadany.sprzet nalezy uzna¢ jako zadowalajacy;
awarie zdarzaja sie rzadko, czas dostepu do informacji
"zgodny z wymogami postawionymi przez uzytkownikow.
Jedyng troska jest starzenie sie sprzetu oraz
trudnosci z jego odtwarzaniem, zwigzane z zaniechaniem
produkcji komputera "ODRA 1305" przez MERA-ELZTRO.



2.-Uzytkownicy Systemu Wielodostepnego. -

Uzytkownikami systemu nazywamy te komorki- zakiadu,
ktore korzystajag z.zasobow komputera poprzez zainstalowane
u nich-terminale. .- R
Sq tox L e . > .- o m
- Dziat Gkownego Technologa, ] -
m - Dziat Szefa Produkcji, -
- Y/ydzialy Produkcji Plastycznej, -
- Dziat Ksiegowosci Zarobkowej, . =. “
- Dziat Ksiegowosci Ghownej, -
- Dziat Ksiegowosci Kosztoéw, [ ]
- Dziat Zatrudnienia i Phac, . - e
- Dziat Osobowy,-
- -Dziat Zbytu i Eksportu, - ek
.Dziak Gospodarki Mateiietowej , }:om.
- Dziat Finansowy,
- Dziat GH#dwnego Mechanika, " - -
" — Dziat Elektryczny., , e

jOcena: 1i1los6 uzytkownikéw bezposrednio; dziatajacych
w systemie wielodostepnym jeBt duza i.ciggle rosnie.
W chwili obecnej potrzeby uzytkownikow.przekraozsjg *
mozliwosci- przerobowe Zakkadowego Osrodka Informatyki .

3V Systamy-Informatyczne eksploatowane w ZHFMH Hutmen. ;-

-Ponizej wyszczegolniono aystemy, ktére sa eksploatowane,
w."pposob ciagly, bezposrednio przez uzytkownikéw: 3

,"— Bazaanormatywno-lhdeksowa, ..

- Operatywne planowanie produkoji-plastycznej,

- - Planowanie produkcji w ddugich jednostkach czasowych)

Planowanie zuzycia surowcéw podstawowych i mater. -
® - Planowanie.obtozen produkcji hutniczej,.

- Uzyski wydziatowa, [ ]
- Ewidencja 1 rozliczanie prod. pomocniczej, =
- Wyroby gotowe, _
- P6twyroby, . -/
- Raporty wykonania produkcji,”
- System finansowo-ksiegowy,
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- Ptace,

- Gospodarka materiatowa, -

- Fakturowanie przelewéw bankowych,

-Srodki, trwate, n

-Przedmioty nietrwate,

- Hlormatywy zapasow materiatowych,
Ewidencja osobowa,:

- Karta polecen, -

..— Atestacja, . .-m _ " -

.""-Gospodarka maszynami elektrycznymi .

Ocena: wszystkie w/wym; systemy sg zasilane danymi, aktualizowane-
i eksploatowane przez uzytkownikéw,; Takie podejscie do
eksploatacji spowodowato.wzrost rzetelnosci wprowsdzanej .
informacji oraz. szybko$¢ w jej uzyskaniu przez zaintereso-
wanych. m - -

Zamierzenia i-plany na przysztosc.

- Z uwagi na wyozerpanfe mozliwosci poddaczer nowych terminali
planuje sie zakup SCAHERA. Pozwoli to ha podtaczenie
dodatkowych koncéwek - docelowo.okoto 60 sztuk. .

- W celu odciagzenia komputera ODRA-1305, zaktada sie, ze na
wejsciu zainstalowane beda koncéwki inteligentne /AHSTRAD CPCGI28
lub 1BM-PC/. -

"-_Ze wzgled,u m. potrzebe szybkiej obstugi duzej ilosci ’koncowek

m -rowadzone sg prace mmierzajace do podgczenia «dwéch EilC ODRA-1305 ,

" w zestaw dwumaszynowy /procesor czotowy + komputer gkoéwny/,

- Planuje sie zainstalowanie drukarki wierszowej DW-400 w odlegtosci
okoto 1000 m od"komputera. Celem"przedsiewziecia jest wyposazenie ’
pionu .Gk,Ksiegowego, ktory jest gtoéwnym odbiorcag emitowanych
tabulograméw, w urzadzenie drukujace.

- Zaktada sie.dalszg rozbuodwe i modernizacje istniejacych
systeméw, zgodnie z zyczeniami zgkaszanymi-przez
uzytkownikéw* e
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System Sprzedazy.

System Sprzedazy zostat Zaprojektowany ..k oprogramowany na minikompu-
ter MERA-9150. . - -

System Sprzedazy obejmuje swoim zasiegiem nastepujece zagadnienia™!

1. Ewidencja i kontrola stanu realizacji zaméwien, -

2 . ewidencja i1 kontrola stanu wyrobéw gotowych spiywajeeych’

z produkcji
3.-prowadzenie i aktualizacja standéw magazynowych wyrobéw gotowych,
4. -budowa 1 emisja faktur z programowym wyliczaniem wartosci.koncowej

/faktury.
5. agregacja 1 wyprowadzanie danych na .taéme magnetyczne dla potrzeb

systemu nadrzednego.
W oparciu o dokumenty Zréddowe do systemu wprowadzane se informacje
charakteryzujece 1. " = >’ _

1. zamowienie 1 vilk. = -
2. Sphywajece.z produkcji do magazynéw partie wyrobow,-
3. realizowane wysytke. -

Na bazie powyzszych informacji se tworzone i utrzymywane nastepujece

zbiory ! - " - e n
1. zbidr zaméwien [ —
2. zbidr raportéw produkcji

3. zbidér faktur -

4. kartoteka wyrobéw gotowych

Gystem Sprzedazy utrzymuje roéwniez state zbiory i kartoteki.
Naleze do nich t

1. zbidr cen
2 . kartoteka indekséw wyrobéw gotowych
3. kartoteka odbiorcow -
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Zawarte w powyzszych zbiorach i1 kartotekach informacje se wykorzy-
stywane do biezecego przetwarzania. Okresem rozliczeniowym Systemu
Sprzedazy na MERZE-9150 jest kwartat.

Rozszerzeniem minikomputerowego 3yste(nu sprzedazy jest system
sprzedazy eksploatowany na 0Odrze-1305. teczno$¢ miedzy tymi dwoma
systemami jest zapewniona poprzez zbitfry zapisane w systemie
MERY-9150 na tasmie magnetycznej w kodzie OORY.

System Sprzedazy na OORZE obejmuje swoim dzlataniem~catoksztatt
mzagadnien finansowo-ksiegowych, dotyczecych sprzedazy wyroboéw
gotowych.
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Kirzung zum Vortrag

Verkaufssystem

Das Verkaufssystem wurde an Kleincomputer MERA-9150 projektiert
und programmiert.
Dieses System umfasst folgende Fragen » * -

1. Evidenz und Kontrolle des Realisierungstandes der Auftrage. .

2. Evidenz und Kontrolle des 8tandes von zustrSmenden aus der
Produktion Fertigprodukte, le

3. F6hrung und Aktualisierung der Lagermengen von Fertigprodukte e« "1

4. Aufbau und Ausgabe von Fakturen mit programmierbarer Ausrechnung”
des Endwerts der Faktura»

5. Aggregation und Datenaufzeichnung fOr den Bedarf von Hauptsystems.

Auf Grund von Quelleangaben ins System werden folgende Informationen

eingegeben - bezuglich j

1. einer Bestellung

2. der aus der Produktion ins Lager zustrOmenden Fertigprodukte

3. der Versandrealisierung.

Auf Grundlage der oben genannten Informationen bildet man lind vertagt
man Ober folgende Sammlungen /Dateien/:

1, Sammlung der Bestellungen

2. Sammlung der Produktionsbefichte
3. Sammlung der Fakturen

4, Kartei der Fertigprodukte
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(Das Verkaufssystem enthdlt auch feste Sammlungen /Dateien/ und
Karteien,® Dazu gehoren :

1, Sammlung der Verkaufspreise
2, Kartei der Indexé von Fertigprodukte
3, Kartei der Abnehmer n

Diein den genannten Sammlungen und Karteien enthielte Angaben sind

zur laufenden Verarbeitung ausgeiiutzt.

Als Abrechnungsdauer, in dem System.und fir,den Kleincomputer; <"’

MERA-9150, wurde Quartal angenommen.

Dises system wurde zusatzlich durch auf dem Computer Odra 1305

betriebenem Verkaufssystem erweiterti

Die Verbindung zwischen.den beiden Systemen ist durch im Computer

MERA-9150 aufgezeichneten Dateien, in internem Code von “Odra", :
m gewerleistet.

Dds auf dem Odra-Computer entwickelte verkaufssystem umfasst die

Gesamtheit alier Buchhandlungs - Finanzfragen, die in Zusammenhang®

mit dem Vertrieb der Fertigprodukte stehen.



Jan Frosik, M.So,. -/ -
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Kazimiera Gabata-Gil

ZUliDO "‘Metekon'

Tadeusz Duczmal, Eng.

"Bedzin" Steelworks

" : - Summary
Sales system.,

-The gales system has been designed and®programmed to be usee
«on HERA-9150"minicomputer, /

J-The sales system covers the following problems:

H- Registration and monitoring of the status of orders
realization.

-2, Registration and monitoring of the égtus of finisﬁgd
products coming from production.

3. Keeping and updating of finished products stock.. ,

4.  Make-up and issuance of invoices withprogrammed
calculation of finally invoiced value.

5. Data aggregation and output onto magnetic tape for

the needs of supervisory system.

On the basis of the source documents the system is loaded
with the data specifying the characteristics of

1. Orders

2. Products batches coming from productinn into stores.

3. Product shipment.
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On the basis of the- above "information the following Ffiles
are prepared and retained:

1. Order file

2. Production report file

3. Invoice file

4. Finished"product File

The sales system retains also the permanent filés and card
indexes including
1. Price file -
-2. Finished product index card

. 3. Customer file

The information as included in the above files and card
indexes w being utilized for’the needs of current data
processing. The accounts within thé MERA-9150 sales system
are settled on quarterly basis.-

Theminicomputer sales system is extended into the one
operated on QDRA-1305.computer. The link between the both
systems is provided by the ODRA coded files recorded on
magnetic’tapes within MERA-9150 system.

The ODRA assisted sales system provides a coverage for

the whole of the Tfilancial-and-book!keeping problems connected

with.the sale of finished products,
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. . il0OgaaHafl CMQOT6MS . ..

ripoaaEHyio cHCTeuy 3anpoeKTHpoiaHo.H 38nporpaMUOPQBaBo hs bh”hcjbi-
' TejiBHy.0 AaniHHy ;m A-9150. UpoaaHBaH CHCTeua oxBaTUBaei oaeaymof
npodJieuH:

1. ?VeT H KOHTPOHL  COCTOHHHFI peaJlH3amiH 38K830B;
2. JyeT 0 KOBipOlJIB COCTOHBOH rOTOBHX HBSeJIHitBHXOSHIEHX' 08 1ip0O03-

- BoacTBa;
3. BeaeBiie u 8KTyaaH3auHfl Marasbhbbee coctohhh{l roTOBHX 03'agjiJio|

4. CocTaBBeBHe O smhcchh .aaBHux Ba uaraHiayB Jieatty sjih flyxa
raaBBoft-cacreuH.

Ha -ocHOBe nepBH"Bffi¢"aoKyusBTOB b CHCieMy .bboshtgs xapaKrep03y®-
W HH$opuauHO: r . H,

1. 3aKas -
2. Cxo0aH®Oe 03 npOH3BOaCTBa BU8r830HnapTOO 0878700, .
3. POaaH3Hpyeuyib BHcuJiKy

Ha ocHOBe Banie nepeqOc3ieHBHXx HB$opuaiw0 coct8b;inbtch h yaepttHBa-

btch caeayBE”e HaOop'a: ; .

1. Hadop 38K830B ' e

2. Hafiop panopTOB npoB$BoacTBa -; ="
3. Hafiop $aKTyp

4. KapTOTeKa réTOBiBc -H3aeaHO
llposasHafl cOcieua yaepaHBaaT Taiése nocTOHBHHe BscopH O KspioTeKH.
K bhu npHHaflaesaT: e ', o

I. HaCop U9H > . -
2™ KapTOTBKa HaaeKcoB roTOBHx 03flerai0 .
3. KapxoT8K3 noOy«iaTeaea



- 77 -

«CoNedantiecH’s -sitlé” yi twaHek "H"adbjax « KapTOTeKax HH“opifauim
KenpOk3yjQTOH asfi-'TékyiaéK nepepaOolKH. PagieTHtiu nepaoaoii npoads—
. lioK CKCTeilH'Ha :'raHZS-9I5D.HBOHeTo'fi KBapTaa.

PacsiHpeHHeu;r iinkpo-3BU-6tl fipoaaEHofi CHCTauti -HBHfieTCH npoasEH8H
cHCTeua SKcnBya'Tupyeuéii Ha Odrze -1305. CBH3B.:tiesay 3tkwi AByVH ’
CHcieai-'H odecnéHHBaeTCH npK noiicuB nadopoB sanHcaBHBx b cKCT.ele.
~r531.3X50 Ha iiarHHTKOtt jieHTe b.aoae odri.
npoaasHaa CMCTeué¢' Ha odrzs . oxBamBae.® cbobm aeflCTSKefa. cosoxynHocTB e

i,"i.-BBHCHo-dyxr.a0TepcKHx np.0o8JieMOB, KacaioanxcH npoaasH potobhx ii3-
aes«?2;

; >,






1; Zatozenia techniczne Systemu

System Sprzedazy opracowany zostat na minikomputer MERA 9150
pracujacy pod systemem operacyjnym MT-4; Standardowa konfiguracja
systemu MERA 9150 sktada sie z;

1/ stanowiska wprowadzania danych klawiatura» monitor ekranowy
— _Jednoczes$nie z Jednostke.centralng moge wspédpracowaé maksy*
,malnie 32 stanowiska:

<2/ Jednostki centralnej zawierejecej procesor PC3 1 pamie¢ opera-
cyjny 64 K-stéw 16-to bitowych, zegar procesora pracuja
z czestotliwoscig 6,6 MHz;

3/ dysku magnetycznego 10-46 MB;

4/ Jednostki pamieci-tasmowej - maksymalnie 4 jednostki;
Y. drukarki ;.

6/ Jedno3tki sterujacej transmisje danych;-

System MERA 91S0O przeznaczony Jeet przede wszystkim do wielosta-
nowiskowego wprowadzania danych za pomoce terminali na dyski
magnetyczne,
' - L] i T, *oe M
Skompletowane zbiory danych moge by¢ wyprowadzane na tasme
magnetyczng 1 nastepnie przetwarzane na innym systemio kompute-
rowym lub bezposrednio metodami teletransmisji, mogg by¢ przesy-
4ane. do innych systeméw! Bogata biblioteka procedur obstugi
\'EAIT pozwala na emieje danych wg standardéw transmisji ICL.i 1BM

..Teletransmisja danych moze by¢ Stosowans w dwu rezimach;

1/ lokalnym - do 600 w z wykorzystaniem sygnatoéw dolnopasmowych,
2/ zdalnym - pow,” 60Q .mlz zastosowaniem modeméw i +acz telefo- ;
enicznych. =

MT-4 Jest systemem operacyjnym umozliwiajacym wieloprogramowal-:
nésc.i rownoczesng obstuge wprowadzania i przetwarzania danych
realizowanych z operatorskich stanowisk wprowadzania danych.
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System 2awiara kompilator kobolopodobnego Jezyka EDYTOR,
pozwalajacy. - na opracowywanie programéw uzytkowych. Instrukcje
jJjezyka i1 stosowane metody dostepu do danych na poziomie rekordu,
umozliwiajg- opracowywanie programéw zorientowanych na konkretne
zastosowanie: kontrolo danych, przetwarzanie, sortowanie, programy
WE/WY danych, itp.

Wazng czesciag jezyka EDYTOR w MT-4 sag:instrukcje obstugi
zbioréw. Instrukcje te pozwalaja na eekwencyjny i"indeksowy
dostep do rekorddéw zbioru. Stosowane 4acznie umozliwiajg tworzenie
z4ozonych struktur danych wykorzystujgcych indeksowe i iIndeksowo-
sekwencyjne metody dostepu.: W celu optymalizacji wyszukiwania,
do jednego zbioru mozna utworzy¢ wiele metod-dostepu; W jednym-
zbiorze mozna zadeklarowa¢ do dziesieciu typow rekordéw, tym-
samym odwzorowanie w systemie nawet ztozonych dokumentéw nie
napotyka na trudnosci.

Zrealizowany na MERZE 9150 System Sprzedazy zaktada, ze
poszczeg6lne funkcje Systemu beda mogty by¢é realizowane réwno-
legle z oddzielnych stanowisk operatorskich pdrozmieszczanych;

w dziatach obstugujacych sprzedaz i funkcje bezposrednio zwigzane.

Wprowadzanie danych d6 zbioréw bedzie realizowane przez
kwartat, po czym dane na tasmie magnetycznej bede przekazywane
na OORE, Po sptywie danych system bedzie czyszczony i tok pracy
systemu zostanie zainicjowany od poczatku. Czyezczéno bedg zbiory
zmienne Systemu, zbiory stalte pozostajeyw systemie bez,zmian.
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2. Zatozenia funkcjonalne Systemu Sprzedazy

2.1 Charakterystyka zaktadu

Huta Bedzin Jest Jednym z zakd#addéw wchodzacych w skdad
Goérniczo-Hutniczego Kombinotu Metali Niezelaznych. Profil pro--
dukcyjny Jest znacznie zrdéznicowany.

Huta wytwarza s

- mosigdze odlewnicza w postaci gesek z przeznaczeniem do dal- ~
eazego przetapiania,

wlewki plastyczne ,z miedzi 1 Jej stopéw, bedece wsadem do <
dalszej przerdébki plastycznej dla potrzeb wkasnych i kooperacji,

- rury miedziane i" mosiezna szczegélnie cienkoscienne i .drobno-
wymiarowe z przeznaczeniem dla przemystu maszynowego, elektro-,
technicznego, Itp.,

- ksztattowniki wyciskane i ciegnlone z miedzi i Jej stopow
ogélnego przeznaczenia,

- blachy mosiezne, ;
.- krezki aluminiowe do produkcji tub 1 pojemnikéw aerozolowych,®

- .biel cynkowe do produkcji farb i lakieréw, wyrobéw z gumy
. i. tworzyw, sztucznych. e

Zréznicowany asortyment produkcji wymaga zastosowania
réznorodnej technologii oraz specjalistycznego parku maszynowego.
W latach siedemdziesigtych w porozumieniu z ’Metekonem' opracowa-.
no 1 rozpoczeto eksploatacje wycinkowych systeméw informatycznych:

- EWHAT - gospodarka materiatowa

Gospodarka Srodkami trwakymi “ VA |
- Planowanie produkcji,
- Ptace pracownikéw fizycznych 1 umystowych.

"Dotychczas niezbedne dane do w/wsysteméw byty wprowadzane na
kartach dziurkowanych. Obecnie funkcje te przejmuje minikomputer
MERA 9150. ~ " -
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W. celu pedniejszego wykorzystania MERY-9150 opracowano
na ten minikomputer System Sprzedazy i1 obecnie Jest on wdrazany,

2.2 Zakres dziatania systemu

System Sprzedazy obejmuje swoim zasiegiem nastepujace
zagadnienia :
- ewidencje zaméwien,
- drukowanie potwierdzen zaméwien,
- ewidencje wyrobow gotowych,
- wycena i drukowanie Tfaktur,
- drukowanie not do odbiorcéw,
- wsp6tprace z systemem 'ODRA*,

GHownym Zréddem, zasilania informacyjnego Systemu Sprzedazy JeBt
ewidencja podstawowych dokumentéw, Jak:-

- Zaméwienia,

- Raporty produkcji,

t Zawiadomienia o wysydce,

- Katalog.wyrobéw gotowych,
m- Cennik. .. ...

Na bazie powyzszych dokumentéw se tworzone i obstugiwane
zbiory oraz kartoteki systemu, a mianowicie: kortoteka indekséw
wyrobéw. Zbiér Cennika, Zbior doptat. Zbiér Zaméwien, Zbior-
raportéw produkcji. Kartoteka odbiorcow. Zbiéor faktur i zbidr
not. Powyzszymi zbiorami zarzedzaje funkcje odpowiednich modutow
systemu.Sprzedazy. Rozszerzeniom niniejszego systomu Sprzedazy
Jest system "Rozliczenie Sprzedazy', eksploatowany na OORA-1305,
obejmujacy swoim dziataniem pakiet zagadnien Tfinansowo-ksiegowych.

tecznos¢ miedzy systemem Sprzedazy MERY-9150 i ODRY-1305
Jest zapewniona poprzez zbiory zapisane w systemie MERY-9150 ne
tasme magnetyczne w kodzie OOCRY,
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*m | ..

2."3 Cel systemu

System sprzedazy zapownlB uzytkownikowi uzyskiwanie bieze- *
cych i aktualnych informacji o stanie realizacji zaméwien, o sta-
nach magazynowych wyrobéw gotowych 1 o przebieguwysytek do od-
biorcéow. Raz wprowadzone informacje ae. wielokrotnie wykorzystywana
przaz system minikomputerowy, a poprzez zbiory przez system nad-:.
rzedny na duzej maszynie.eBez dodatkowych nakkadéw, uzytkownik .
uzyskuje potrzebne sprawozdanie i réznego rodzaju, zestawiania
niezbedne dle celdéw analitycznych-.
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3. Struktura systemu

Z funkcjonalnego punktu widzenia, pakiet zagadnien realizowaé
przez system sprzedazy, podzielono na mniejsze Jednostki, nazwane
modutami. W wyniku tego podziatu, wyodrebnione naatepujece moduty:

- Indekséw materiatowych,

- ZamOwien, ]
- Raportéw produkcji,

- Odbiorcow,

- Faktur,

- Cen,

- Not,

Ponizej przedstawiono opisy poszczegdlnych modudéw i zakresy ich-
dziatania, a na rys. 1 przedstawiono ideowy schemat dziatania <
systemu,

- Modut indeksow

Sy9tem sprzedazy opiera sie na zatozeniu. Ze,ldantyflkotoren
wyrobu Jest kod towarowo-matariatowy zwany KTM..0e9t to trzynasto*
znakowy symbol sktadajacy sie z SnW, pozycji“tablicy gatunkow
i pozycji tablicy wymiaréw. Symbol KTM powstaje ze ztozenia wybra-
nych sk#adnikéw za zbioréw gatunkéw i wymiardw;"Symbol ten®Jest—
generowany w module zaméwienn.na etapie ewidencji zaméwien.
Zadaniem modutu Jest utrzymywanie w aktualnym stanie zbioréw;--
gatunkéw i wymiaréw.

Zbior gatunkéw zawiera podstawowe parametry techniczno-tech-
nologiczne okreslajece wyréb. Natomiast parametry precyzujece -
wymiar wyrobu se zawarte w zbiorze wymiaréw. Dostep do zbioréw
Jest bezposredni. Oba zbiory nie przekraczaj?"140 K3, z tyra. Ze
zbiér gatunkéw zajmuje ponizej- 60 KB pamieci. Symbol KTM jest®
wykorzystywany wytecznie przez system, a uzytkownik postugujo sie
komunikatywnymi dla niego parametrami technjLczno-technologicznymi.
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- Moduk zaméwien

Do najwazniejszych funkcji modudtu zaméwien naleze:

- ewidencjo zaméwien,

- generowanie symbolu KTM, ,
przegtedanie zbioru zaméwien,

- drukowanie potwierdzen zaméwien.*

Informacje wprowadzano do systemu, a dotyczece zaméwien, sa
poddawane kontroli formalnej i merytorycznej. Jednoczes$nie jest:
generowany symbol KTM. Zaméwienia, w ktdérych nie wykryto btedéw
zostaje zapisana do zbioru zaméwien.- Zaméwienia se rejestrowane
sukcooywnie w miare ich naptywania do zakdadu. Okresem rozlicze-
niowym Jest kwartd. Dostep do zbioru zaméwien jest bezposredni,
0 uzytkownik ma mozliwos¢ selektywnego przegledania poszczegol-
nych pozycji. Ma on pedny obraz aktualnego 6tanu realizacji
Zamowien, a zwkaszcza w odniesieniu do:

- ilosci zaméwionej, il

< ilosci wykonanej,

- ilosci wystanej.

W poszczegdlnych _rekordach Zbioru Zaméwien, pola "l1los¢ .
wykonana™ i. "ilos¢ wystana' se sumaryczne i blezeco aktualizowane
przez moduty "Raport produkcji' i “Faktury"”. W dowolnym czasie
moge by¢ drukowane potwierdzania zaméwien, przyjetych do realiza-
cji, Niezbedne informacje do wydruku potwierdzen pobierane se

ze zbioru Zaméwien 1 Kartoteki odbiorcow.

Modu4 Raportéw Produkcji

Modut Raportéw Produkcji zarzedzazbiorem raportowprodukcji
1 kartoteke wyrobéwgotowych;- Utrzymujeréwniez deczno$¢ za zbio-
rem zaméwien.*
Do najwazniejszych funkcji modutu naleze:
- rejestrowanie w zbiorze raportéw wykonanej produkcji na wydzia-
tach, -
- wprowadzenie na stan magazynéw wyrobéw gotowych wykonanej pro-
dukcji, , -
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- zaktualizowanie zbioru zaméwien w pozycji “ilos¢ wykonana*

- informowanie operatora o przypadkach przekroczenia wykonania
zaméwienia,

- umozliwienie selektywnego przegtedanie zbioru raportéw i kar-
toteki wyrobow.

Dokumentem Zréddowych, z ktdérego se wprowadzone informacje
0 wykonanej produkcji Jest dobowy "Raport produkcji®. Informacje
z tego dokumentu wprowadzane do systemu se zapisywane w postaci
rekordéw w zbiorze raportéw. Jednoczesnie Jest przeprowadzana
aktualizacja kartoteki wyrobow gotowych, oraz aktualizacja zbioru,
zamowien w pozycji “ilos¢ wykonana'.”

- Modud Odbiorcow

Celem modutu Jest utrzymywanie w aktualnym etanie Kartoteki
Odbiorcéw. Kartoteka ta Jos.t wykorzystywana przez modut zaméwien
w celu sporzedzenia wydrukéw potwierdzen zaméwieh oraz modud
wydruku faktury, not i Zedan zaptaty. Kartoteka oprécz informacji
o odbiorcach zawiera roéwniez informacje o zamawiajacych i piat-
nikach. tgacznos¢ z Kartoteke Odbiorcow Jest utrzymywana poprzez
;dwunastoznakowy kod odbiorcy,* ktéry Jest czescig symbolu rego-
nowsklogo.

— Modut Cen

Funkcje Modutu Cen pozwalaja na biezgcg aktualizacje
il kontrole zbioru Cen. Zbiér ten umozliwia programowg wycene
wyrobu, uruchamiang przy realizacji faktur. Zbidr Cen wykorzy-
stuje obszar rzedu Kkilkudziesieciu KB, do tego dochodzi niewielki
obszar zajmowany przez indeks utworzony do zbioru.
Dojscie do rekordu zbioru i wyprowadzenie ceny surowca oraz ceny
przerobu wyrobu, wymaga podanie na wajsclaXTM-u 1 wymiaru
/grubosci/ wyrobu.

Po zidentyfikowaniu rekordu za pomoca KTM-u na podstawie
wartosci wymiaru zostaje zidentyfikowany przedziat wymiarowy,
okreslajacy cene przerobu wyrobu.
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Aktualizacja Zbioru Cen bedzie miata miejsce w przypadku urze-
dowej zmiany cennika, tym samym nie nozna okresli¢ czestotliwos-
ci i ilosci operacji przy aktualizacji zbioru Con.

Aktualizacja wartosci ceny surowca i ceny przerobu mozliwa
jest przez wprowodzonio z klawiatury nowej wartosci lub przez
okreslenie procentowej wartosci przyrostu ceny - w tym przypadku
przebieg aktualizacji Jest bardzo efektywny 1 szybki, gdyz
Jednoczes$nie aktualizacje objetych moze by¢ wiele rekordéw
zbioru con.

- Modut Faktur

Funkcje Modudu Faktur pozwelaje na biezece tworzenie, aktu-
alizacje 1 wydruk faktur. Budowano faktura odwzorowana Jest
w Zbiorze Faktur przez uktad rekordow. Il1os¢ rekoidéw zalezy cd.*
ilosci pozycji faktury. Wyodrebnia sie trzy etapy tworzenie
fakturyt d -

.1/ Zaktadanie faktury,
2/ Wycena faktury,
3/. Wydruk faktury. ",

Etapy te realizowane, s¢ z poziomu funkcji Modudu Faktury.
Zaktadanie faktury Jest funkcje., w ramach ktérej uzytkownik,
wprowadza z dokumentu "Zawiadomienie o wysykce'" dane charakte-
ryzujece sprzedaz i ldentyfikujece fakture. Po uruchomieniu
funkcji Wycena Faktury, faktura po zidentyfikowaniu-poprzez
numer .faktury podlega programowej wycenie obejmujacej kompletne
wyliczenie wartosci koncowej Taktury. Po wycenie faktura moze
zostac¢ wydrukowano, funkcja Wydruk-Faktury pozwala uzytkownikowi
no dowolne ksztaktowanie parametréow wydruku-i mozna zadeklarowac
wydruk pojedynczaj Taktury lub. grupy faktur przy dowolnej ilosci
powtdrzen wydruku pojedynczaj faktury. Zaktada sie, ze miesiecz-
nie realizowanych bedzie okoto 1000-ca faktur dwupozycyjnych,
¢o daje okoto 40 faktur-dziennie."Zaktadajee, przy pewnej wprawie
czas realizacji Jednej faktury rzedu 5-ciu minut, to catos¢
zostanie zrealizowana w czasie 3 godz.
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Desli.zwiekszy sie ilos¢ stanowisk dla obstugi faktur, to
czas pracy ulegnie proporcjonalnemu zmniejszeniu. Przeprowadzone
wyliczenie nie uwzglednia czasu wydruku faktur. Czas ten zalezy
od szybkosci zastosowanej drukarki. Zaktada sie, ze sptyw faktur
na TH dla potrzeb systemu realizowanego na ODRZE bedzie" przepro-
wadzany co miesiec, a czyszczenie Zbioru Faktur co kwartak.

Pod koniec kwartatu. Zbidér Faktor zajmie ok, i MB do 1,5 MB
pamieci. Do tego doliczy¢ nalezy obszar pamieci zajety pod indeks
dla zbioru faktur ok. 100 KB.

Wspotdziatanie z innymi modutami systemu przy realizacji
fakturj wprowadza sie tylko niezbedne dane okredlajece sprzedaz,
pozostate Sciega sie programowo ze zbioru zaméwien, w zbiorach:
Zambéwien, Raportéw Produkcji i Kartotece Magazynowej zostaje
przeprowadzona aktualizacja standw, pozwalajeca S$ledzi¢ no biezeco
przebieg realizacji®zaméwieh i stany magazynowe,

- Modut Not

Funkcje Modutu Not pozwalaje na biezece tworzenie i wydruk
Not. Tworzona nota odwzorowana Jest w Zbiorze Not za pomoce
uk#adu rekordéw - ilos¢ rekordéw zalezy od ilosci pozycji noty.

Wyodrebnia sie dwa etapy tworzenia® noty:

1. -Zak#adanie Noty - obejmujecy czynnosci wprowadzania danych do
»rekordéw pozycji noty;

2 .«wydruk noty - obejmujecy wielokrotny wydruk pojedynezych hot
//w ilosci okreslonej mprzez uzytkownika/.-

Poniewaz nota Jest korekte, do wystawionej -wczesniej. faktury,
ilos¢ not, a tym samym wielkos$¢ zbioru zalezy od ilosci uznanych
reklamacji. Wspotdziatanie z innymi modudami systemu - przy reali-
zacji not wprowadza sie tylko niezbedna dane okresSlajece fakture,
ktdérej nota dotyczy, oraz nowe wartosci jakie powinny by¢, pozo- .
state informacje Sclega sie. programowo za zbioru Faktur, Kartote-

ki Odbiorcéw oraz z Indeksu Grup Kalkulacyjnych.
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- Modut drukowania-zeden zapiaty

Zedsnie Zaptaty Jest to zbiorcze zestawienie wartosci
faktur dla Jednego odbiorcy, okreslajece ogélne kwote do zapkaty.
Zedania zaptaty drukowane se na podstawie utworzonych wczesniej
faktur, wg podanego numeru zedania.

Wszystkie informacje potrzebne do wydrukowania zedanla
zaptaty, Sciegane se programowo zs Zbioru Faktur oraz Kartoteki
Odbiorcéw. *
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4. Wspodpraca Systemu “Sprzedaz* na MERZE 9150 z Systemem
“Rozliczenie sprzedazy* na OORZE

System "'Sprzedaz* na MERZE 9150 tworzy faktury,._ktére se
podstawe do okreslenia wielkosSci sprzedazy oraz tworzenia wielu
zestawien dla potrzeb Dziatu Ekonomicznego i Ksiegowosci;
Wszystkie potrzebne zestawienia realizuje System “Rozliczenia
sprzedazy* na EMC OORA. _

1T'm - aml .- |

Po zakonczeniu miesiecznego wprowadzania faktur, Zbiér
Faktur zapisany na tasmie magnetycznej w kodzie OORA zostaje
przeniesiony na erac OORA, w calu realizacji poszczeg6lnych
zestawien w roéznych ukdadach wg potrzeb w/W dziakéw, .

System ten obejmuje roéwniez przeliczanie rocznego Zbioru Faktur
wg cen okreséw ubiegtych lub przyszdych, potrzebne dla celéw
analitycznych.
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5; Konserwacja Systemu Sprzedaty 1 zabezpieczenia toku prac
na komputerze MERA 9150

Konserwacja Systemu Sprzedaty umozliwia kompresje danych
przez wyeliminowanie nieczynnych obszaréw pamieci powstatych
w wyniku skasowania rekordéw 1 indekséw wskazujecych na skaso-
wany rekord, System operacyjny nie w kazdym przypadku odzyskuje,
taki obszar, dlatego tet w celu odcietenia systemu i zwiekszenia
dostepnej pamieci, nalety konserwacje przeprowadzac.-

Funkcje realizujace konserwacje dzialaje w ten sposé6b, te
wyprowadzaja zbiér na tasme magnetyczna, kasujg zbidér w pamieci
i Indeksy do zbioru, zezytujg zbiér z tasmy do pamieci i odtwarza-
ja indeksy." Réwnolegle™ z kompresja danych modna realizowaé¢ kaso-
. wanie zbioréw transakcyjnych - co dodatkowo zmniejszy zajeta
pamie¢. Kasowanie zbiordow transakcyjnych modna realizowa¢ nieza-
leznie od kompresji danych;

Zabezpieczenie przed awaria systemu

Rutynowym zabezpieczeniem wprowadzonych do systemu danych
jJest operacja SAVE, polegajaca na wyprowadzeniu catego obszaru
dysku na tasme magnetyczna. SAVE powinien by¢ realizowany w od-
stepach 2-3 godzinnych w ciagu dnia i na zako6czenie dnia pracy.
W przypadku awarii stracone mogg zosta¢ dane wprowadzone po
ostatniej operacji SAVE." Zaleca sie przeprowadzanie operacji
. SAVE w czasie przeznaczonym na positek obstugi. Cza# operacji
- SAVE waha sie od kilku do kilkudziesieciu minut - w zaleznosci

od wielkosci zajetej pamieci.”
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Dialogue Mode of An Eser-Computer Using The Data
Bank Operation System TOPAS and Methodical j
Aspects of Projecting Integrated Dialogue Systems

1« Explanations of the existing ESER-dialogue systems

bear colleagues 1

Being steeped In trsdition of ny lectures, - this year, | wilt, also»
read a paper on the problems of man - machine - communication..

In 1983, In Leipzig, | reported on a first case of dialogue system
application. Since 1984, 1 have been presenting you our dialogue!
system of distributed data processing in the field of our trust's.;
/Mansfeld Koabihat"s/ management, planning, and balancing. My previous
explanations reached from the conception and the prototype up to. thsf;
mfirst project of application. Last year, at. Meisdorf, 1 put up the
may, we. entered by the obtained effects, mfor the discussion to. giver;
your .competent opinion.

As to the this year,- | will take one step more. Among others,

.1 suggest to discuss.our specialized knowledge we consider to be

generalized. The content of my paper can be divided in two parts.

In the first part, | shall explain you the file operating mode of

our ESER-dialogue eystem.

Subsequent to it, | will report you on our cognizance /knowledge/ in

the field of dialogue systems projecting methodology. For the purpose

of introduction, allow"me to outline our system..

In the Mansfeld. Kombinat, the ESER-dialoguo system is known under the

name MHO /Mensch-Maschine-Oialog * man - machine - dialogue/. It comes
min the category of basic software for. the solution of application

tasks. The system is shell-shape composed of different processing

levels. The shall nearest to the system interlinks in itself the

operating system, the component TSO /time sharing option/ and the mmd.
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That is the control-program of .the" dialogue system. From that control-
program, there are connected the system modules, file operating
programs and functional, modules.

The control level includes a program - the control program.

This program is resident in the main storage /control store/CS/V All
the module* are dynamically, charged to the main storage, only for-
a certain action time. Charging and discharchlng of modules are
control-program tasks. All communication requirements between .the .
processing level are realized by the control program.. Furthermore,
there are recorded in-protocol /are traced/ all interactions.
Moreover, the use of function keys is message-switched by the fun-
ctioncal. modules /user programs/ and the application of selected
function keys to the realization of operational comfort is possible.
Operational comfort comprehends automatic polling Zautopoll/ of
system functions and generation of an auxiliary state Zauxiliary
condition/ to interrupt the actual processing /treatment/ of a
specialized task and to return to said actual processing /treatment/
function. During the interrupt of the actual task, the system can
realize additional aids, - for example, catalogue inquiries and
gathering of further supplementary information. Finally, we can
remark that the control program is the co-ordinator, /manager/ of
the dialogue system.

The next processing level is composed of the system modules.
System modules mean software realization of system functions.
System functions are considered to be such basic functions which
are present, more or lesa, iIn each dialogue,® for example, iInput -
output /1/0/, communication with the user, and image storage. The
system functions as follows are available in the MMO system.

In the starting module, there is generated the defined initial state
of the systea. By the way of examples, there are set up central
arrays and temporary Tfiles, opened desired user files. User* with
associated command stock and files are admissible.

All coaaunicatlone between the system and the user /error message*,
menu indications, current session history indication/ may be

organized by means of the communication module. -



- 97 - .

The «croon driver realizes tha input/output .operation by the access*”
oothod TCAM /telecommunication acceaa method/ on the-full-screen
coda. e oo

A special nodule is at disposal to generate screen content» for. the
output and to select the data from the screen contents after the
input. The operation of this nodule is table-oriented.

e Every Job for the ESER-conputer is. formulated os a comand... .
Ths syntactic and logic checks of theae commands are affected by
=a oyate« nodule.

Ad to the service for handling information contents larger than
a display-screen content and concerning the acreen contente

" communication between the mspecialized technical departments, ays-ten-
programo ere available for a temporary image memory and a static one.

To the level of the eyatea modules, there la connected a file-,

. management system, which will be described in a detailed manner as
mentioned below.- Beforehand, allow me to remark that the level, of.
functional modules is ovar the file management. Functional, modules
are specialized /special subject-related/ programs to solve
corresponding specialized taskai Aiming at tha projecting rationali-
zation /innovation/, - two special.functional modules, being at the
application programmer®s disposal, have been created.

For the purpose of realizing the file operation in the dialogue
system, a file -management system la available. A suitable solution
was created /found/ from the aspect like the system components, .
Picking out functions occurring very often and creating general
.elements /modules/. The fiie management system offers the application
Programmer two methods, of file operation,

2. System Characteristics

Having described you the emphasis of-our system, now, X 11 give you
some explanations of the system architecture. The, existing software
package is a hierarchical system. The hierarchy begins with the

control module. This program is depleted /running/ es a teak /Job/
according to- TSO/timeoharing option/. Subsequent to it, there ara
three processing levels i level of eyetem or basic functions, user
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level, and file level. All nodules are of the sancf order within
oach level and there are sketched /definite/ paths and restrictions
between the levels as to the transition from one level to the other.
There is not any priority control in this system.

There is realized the module concept in the whole”syatem.
Thus, the system can be defined as a modular, open system.

The file processing is also considered to be the basic function in
the system, but there is conceded that basic function a special’
/dedicated/ position in the system. As to all basic functions
/system modules/ described up to now, the realization of the call®

is left /reserved/ to the control module. From the viewpoint of

the application-projecting officer, such a limited view ie very
hindering /obstructive/ and sometimes undesirable for the file
processing. There are two fundamental /prinicipal/ ways of file
processing. First, in the system, there is the access to the data
bank system and to the file management system according to the

hesh method. Secondly, every projecting officer con organize the*®
file operation in a functional module, that la in batched projects ,
practised as up to now.

Those two possibilities of file operation, integrated in the eystes,
will be explained in the following.

3, Concept-of solving the application to the data bank system TOPA5-

-As mentioned above, the use of the TOPAS-type data bank eyetem is
intended for our Kombinat®"s dialogue system. This data bank system
. has been built-up as a relational system comprising many service
programs /service routines/ and an own data bank language. The~
service programs meet all requirements made on maintenance, .
servicing end actualization of the data bank, A time-optimum access
e independent of the Tfile size is realized through aketchable access
.-patha and key trees. The data bank language ie’considered a higher
< language being on the level of macroa,.

The general characteristic of the TOPAS-type data bank system is
very enticing /attractive/ and promising. As to the batch processing
application, there ere not any restrictions, too, because the data
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bank system has been developed-for applying by Individual usera and
-to"elngle._tasks. However, several usere request for a parallel
processing /simultaneous processing/ in the dialogue. In the System
“concelpt of the data bank-system TOPAS, it is not posoible to realize
such a request.. Thus, -they passed on to the self-development in this
setter. The solution has also been thought over from the viewpoint,
of the-approach to the dialogue system®"s solution practised up.to
néw. From both sides, -from the dialogue system and from the data. ,
m bank eyatea, there was to be realized a controllable access switching. .
That task la performed by a module located between those systems.
We callad it “access switcher*. The functional nodule in the. dialogue
. system transfers the Tfile operation request table-shaped to the access
switcher. There-is organized, the single-tasking from the access
Switcher to the data bank system, On this node, the TOPAS-type data ;
bank system will be-made accessible to /disclosed for/ the dialogue,
operation.

Thmr* is another aspect .from the technological point of vie*. An
.effective.dialogue requires the observance of acceptable response =
times as well as the possibility to inform the users on the system
operating.condition /state of system operation/. For realizing the
-possibility of information,, the conditions of.interfacing the
functional modules.-of .the system have-been arranged in a such way
that the functional modules can be-shaped like interruptable. sub-.,
programs /sub-routines/. AT"positive influence on the.reeponee-tiae
behaviour® has been obtained by separating the files according to .
the work requisitions.. There is: existing an ’access” switcher* .o
data stocks /file stocks/ on which there is only reading. And

a second accasa switcher is.used for files in which there are .

reading and writing.

Another problem of the interactive processing /dialogue operation/
is the data protection from random-loss /stochastic loss/ or loss
by reason of breakdowns /averages/ encountered during a dialogue ..

session /session mode/, .
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Generally, the data protection of the dialogue system is realized
by files called "by-the-day files“. On these files, there are
sequentially filed all change records of a day, in the course of
which the clock timing is the order principle /feature of order/..
An analogous operating mode is possible in the TOPAS-syetera. It is
possible to get recorded protocol files /record files/ in the date
bank system, Those protocol files can be used, by means of service
programs, to actualize an archived stock because the date end the
clocktimo act as selector.

Both ways, namely by-the-day files and protocol files, hove been
realized yet in the dialogue system of our Komblnat as to their
application to the TOPAS-type data bank system. -

4. Hash-method

Another method of file management iIntegrated into" the- dialogue
System is the hash-method, It concerns a file management of scatter-
stored data. The hash-method is a time-optimum realization of
"mregional 1" - type files. It means, that the store address /memory
address/ is calculated by the unique file key according to a fixed,
rule of computing. As to "regional 1" - files, thus, in case of the
hash-method, too, the file size of storage medium always has to be
designed to bs 40% higher than the data volume expected.” Such ,

a principle guarantees that the scattering of stored data doss not .
cause any double memory allocations.

Consequently, a fast direct access is obtained, because each dual
layout leads to sequential search. Observing these conventions,

the experience confirms that the average ie about 40 to 50%.of the’
records /sets/ with 1,5 accesses.

Therefore, you can calculate an expectation valueof time response
by means of the access time of the data carrier /data medium/,

As to the inclusion of the hash-method in the dialogue system, we
considered that we didn"t want to create technological® differences
in. file operating by the application programmer. For this reason,,
the hash-method is likewise achieved by. an “access switcher" table-
controlled.
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Now, there will be cropped up the question why a data bank operation
system and a file management system are integrated, why one way
doesn®"t do it? | leave the answer to this question to you yourself,
having compared the advantages and disadvantages of each of these
ways. In the TOPAS data bank system, as many as data arrays of a
data record structure /data eet structure/ can be defined as a key,
end different key combinations can be fixed as access paths.

A simple and easy hash-method handling calls, for defining only one
key field each data set structure.

Specifying several keys is possible indeed, but that leads to

a relatively high expenditure. Expenditure and economic efficiency
era out of all acceptable relation. -

Another criterion for the method to be selected is the file size.

In the TOPAS date bank system, the memory location is fully utilized,
without any problems. For keeping up the optimum access time
aecordin”to the hash-method, it is necessary to operate with 40%
end more. We derived from it that the hash-method is applied to

small and medium file stocks. Small and medium file sizes are
considered files with 20 000 up to 40 000 records /sets/ the data :
record length of which muat not, exceed 2550 bytes, if possible..
Allow me to remark in this piece that the criteria of selection

ere not to be understood dogmatically. There are also solutions on*
which you ere able to get procaseing considerable larger file Stocks
with e key"by means ofF the haeh™method. Those decisions have been
taken in favour of necessary fast accesses, but there is a considerable
expenditure -of memory allocation space.

Having demonstrated our"dialogue system, allow me to make some
gsneral-feature.remarks bn our methodology of elaborating this,
extensive system..

5,- Methodical aspects, of projecting integrated /comprehensive/
dialogue eyetese.
The international efforts to overcome the eoftware-crisis, due to

the circumstance that level and rate of software development don"t
keep.up With the hardware development, aim at methodical approechea
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of solution snd technological fixations /specifications/. In general»
the terra /conception/ of software engineering comprehends this
problem set-up. The informatics as a science is also dedicated,

among others, to these problem formulations.

The informatics is a relatively new sector of science and, besides,
by reason of the continuously developing hardware, the information
science itself is iIn a phase of incessant development. Thus,
formation snd definition of concepts and terms, too, are in a state
of flux, es to fundamental concepts and terms, there are recorded
and applied first fixed definitions. For comprehending my intention,
I’Will specify a few definitions.

-"What is software ?

: ...Software is the real means to transfer, functions of intellectual,
labour to machines, 1

_ . .Based on quality and guanity of present programs, the
exent of exhausting the productivity potencies, existint
in the hardware, is decided. So, the software is the efficiency. <
determining element in the dialectec unity; of hardware._end

software.

There is a matter of dispute, whether the software is a product or
not. The ways to that product are controversial.

In my -lecture, 1*m only referring to the manufacture of integrated
./comprehensive/ dialogue systems. The theory /dogma/ Of the way
leading from the raw material to the finished produot, is ,the .
technology and it can be defined as follower

. The technology is the specific manner of the manufacture of
e a product, starting from certain subjects of labour and by the
aid of certain means of labour./Working tools/.

As to the software technology, the Information is subject of labour.
The means, methods and tools for gathering end processing information
in a software system, for example, programs and data structures, ar*

means of labour. i .
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Concerning the data processing, there Is a new specialized code of
processing - the dislogue processing /interactive processing/*
The data processing by dialogue can be characterized as followst,”

- The user ie directly connected to the computer through
a dialogue surface of a communication interface,

- The teok realization 16 controlled by the user and not by
deterministic Job.

- Ths dialogue system has to fulfill, in line with the ueer, the
deta processing psrforsancss non-predeterminable as to sequence
and content.

In conclusion, there is worth mentioning another definition.

The decomposition of the data proceaslng performance, mentioned
above, into email sub-tasks leads to dialogue functions. A dislogue
function represents.a sequence-fixed data processing performance
.effecting a certain handling of the data stocks.

A feature for the software product to be created already is to be
implicitly derived from this last definition. A decomposition into
eingle tasks snd functions requires a modular system.

At the"beginning of my explanations of our methodology in projecting
the present system, 1711 give you some fundamental explanations of
the way. The design has been effected top down. Having started from
the task formulation and the objective /target/ function, the total
.extent /overall volume/ has been decomposed into single partitions
and functions.
-There wee a bottom—up realization™ The single levels of the system
were realized by" function-oriented functions. The realization was
always accomplished in a natural environment, namely directed by the
control program /by a controlled medium/. It heo never been tested
in a separate dialogue frame. There was to be derived from it, that,
from the beginning, there was always existing a prototype of
dialogue system which has been growing, in the course of development,
.into on overall system ready for production.
This operating principle was always featured by parallel processes.
The dialogue functions were of serial or parallel design and
implementation. For ths purpose of a data processing performance
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/For example, a program/ the development ie subdivided into the
following phases : problem analysis, specification, design, and
implementation. This phase model of software development is based

on the operation contents /work contents/. The basic process is
immediately followed by the problem analysis. The task formulation
for developing software products is deduced from the basic process.
All operations of elaborating this task formulation which has to
comprise a real, differentiated map /image/ of the basic process,

are integrated in terms of problem analysis. Ordinary means of
describing the problem analysis results is a book of duties. The
problem analysis .is immediately followed by the specification. In
the specification, there is given evidence of that they mean by - -
functional objects /information/, of their extent and branchings.""

It is the first step from the basic process in the direction of the
computer-engineering conversion of the problem. Three main processes
can be seen in the specification. - First,, the specification of the;
data processing task, secnodly, the functional specification of the .
software product and, thirdly, the specification of algorithms arid «
data types. The sequence likewise is the order of handling. .

The design represents the qualitative turnover. It is the abstraction
of the specification with regard to the solution of the data
processing task; ths design can also be considered abstract
implementation.

Moreover, designing means developing function-oriented program
concept. The algorlthme for the functions defined in the specification
as well as the data relations are fixed. The designing process li in
iterative procees. In stepwise repetitive operations, there la
elaborated an implementation-independent design. As a result, it
contains the structures of taak, function and data for the problem;
formulation to be solved in a certain special field. An abatraction
of high quality Zoptimum design/ can be allroundly initialized only
by problem analysis and specification. The design ltself decides on
the quality of software product, because it determines the parameters
for realizing the data processing task. The design influences the
software product through its whole cycle of life..

Designing is one of the moet important activities of software

development. |



Thera is to be subdivided into design of algorithms and data
structure mnd design of ooftwore product"s functional structure.

All works of software development accomplished up to now are
converted in the phase of implementation for realizing and completing
the software product. From the present point of view, the following;
operations belong to them i n

. Selection of software end software modules.*
. Programming /coding/.
. Teat /functional end compound tests/.
» Analysis end verification.
, Documentation,
i, Quality check.
Software management.
. Ueer training.

Finally, allow me to direct your attention to the following :

All phases of software development are considered with regard to

the rationalization /innovation/. Ail non-creative operations,
especially those of the implementation phase, are stepwi9s
automatized by means of the computer engineering or computer-aided
procsseed. As to the dialogue system presented you, this possibility
is taken into account end there ere achieved considerable effects.

Concerning the methodology of projecting end a# to the rationalization,
I hope it will be permitted to hold a lecture on at one of our next

aoetinge.

Thank you very much for your attention.
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Komunikat Walcowni Motali '"'Warszawa®“ na miedzynarodowg konferencje
"Zastosowanie metod informatycznych Jako narzedzia wspomagania
zarzadzania 1 procesu decyzyjnego* \Y

Zaktad Przetworstwa Miedzi Walcownia Metali ‘Warszawa‘“ d.Norblin
zatrudniajacy blisko 900 oséb, to"obecnie nowoczesny, oddany do
eksploatacji w 1983 roku zakdad specjalizujacy sie w produkcji
drutu z miedzi i"Jej stopéw, drutu ze srebra 1 Jubilerskich stopéw
srebra, mosieznego drutu plaskiego, a takze wyrobéw walcowanych

z aluminium, ¢.yny lutowi cyriowo-6towiowych.

Druty wytwarzane w zakresie Srednic 0,08 - 12,0 mm znajduje zasto-
sowanie w wielu dziedzinach przemystu - od elektroniki i elektro-
niki przez spawalnictwo:az do produkcji szerokiego asortymentu
Srub, nakretek, wkretow itp. detali.

Proces technologiczny produkcji drutu rozpoczyna sie w zaktadzie
Juz od odlewni /odlew ciagty poziomy 1 odlew péiciegty pionowy/,
co gwarantuje otrzymanie produktu finalnego o najwyzszych walorach .
Jakosciowych i eksploatacyjnych* spedniajacych wymagania norm
zarowno krajowych jaki miedzynarodowych.

Duza czes¢ produkcji naszego zakladd Jest przeznaczona na eksport
gtéwnie do 11 obszaru.

Walcownia Metali "Warszawa‘* Jest wyposazona w szereg nowoczesnych,
importowanych urzadzen i linii technologicznych unikalnych w skali

kraju. Naleza do nich miedzy Innymit i -

- trzy zespody odilewu ciggtego poziomego pretéw Firmy TECHNICA
6UUS z RFN,

-zesp6t trzech rodzajéw piecéw do obrébki cieplnej w atmosferze
gazu ochronnego wraz z wytwornicami tego gazu, auatrlacklej

«firmy EBNER . -

-dwie linie walcownicze<firmy DECO

-szwajcarskie spektrometry komputerowa /rentgenowski i emisyjny/
do szybkich analiz skd#adu chemicznego stopéw.

W Slad za zastosowaniem nowoczesnej.techniki 1 technologii przy
produkcji Wyroboéw postanowiono wprowadzi¢ globalny system informa-
tyczny wspomagajacy, zarzadzenie 1 sterowania procesem produkcyj-

nym. .
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Poczatkowo koncepcja komputeryzacji Walcowni Metali “Warszawa”
byta oparta o minikomputer MERA 9150 wspédpracujacy z GORE 1305,
ale wobec lawinowego rozwoju rynku mikrokomputerowego®postano-
wiono zweryfikowa¢ wstepna koncepcje.

Powstato nowe opracowanie pt. “Koncepcje systemu Informatycznego m
w Walcowni Metali “Warszawa“. ;

Przedmiotem dziatania systemu sg dane techniczne, ekonomiczne.

X1 handlowe wystepujace masowo i tym samym powodujgce-trudnosci/

w zakresie ich zbierania, przechowywania, przetwarzania i dystry-
bucji* Powytsze dotyczy przede wszystkim danych opisujgcycht:

- beze normatywng techniczna 1 ekonomicznag s

- obrot wyrobami

- obrot materiatami

- proces produkcyjny w aspekcie-planowania, realizacji, —
kontroli przebiegu

- obrot srodkami finansowymi;

Obszar objety systemem, to praktycznie wszystkie komérki*zaktadu
uczestniczace w realizacji procesu produkcyjnego, oraz zwigzanych®
z nim proceséw zaopatrzenia, zbytu i obrotu Srodkami finansowymi;
Celem naczelnym, jaki spodziewamy sie”osiggng¢ Jest usprawnienia-
,»zbierania, przechowywania, przetwarzania i obiegu informacji, tek
aby kazde stanowisko pracy dysponowato informacjami mozliwie . .
aktualnymi, prawidtowymi, wyselekcjonowanymi, szybko dostepnymi
i zagregowanymi odpowiednio do wymogéw tego stanowiska.
Spodziewamy sie roéwniez osiagna¢ konkretne efekty ekonomiczne nha
skutek wyzwolenia i zagospodarowania rezerw w sferze dziatalnosci
podstawowej Walcowni Metali “Warszawa“ tJ* w sferze produkcji’
wyroboéw. - ?
Osiagniecie tego celu zalezy od wielu czynnikéw, ale jednym z naj*
wazniejszych jest sprawny system informacyjny, s ten z.kolei sprs*
ny Jest tylko wéwczas, jezeli funkcjonuje w oparciu o dobry, i kon-
sekwentnie realizowany system informatyczny. o
Nasz system informatyczny bedzie realizowany na minikomputerach
MERA 9150 1 sieciach mikrokomputerowych zbudowanych na mikrokom-
puterach kompatybilnych z 1BM PC XT/AT. "
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Koncepcja systemu Informatycznego przewiduje opracowuje 1 wdroze-
nie 12 podsysteméw dziedzinowych i 2 podsysteméw ogélnych.
Wszystkie podsystemy ee powiezane ze sobe zbiorami danych.

Sa to; —

- Techniczne Przygotowania Produkcji
- Gospodarka Wyrobami Gotowymi
Planowanie i1 Ewidencja Produkcji
- Karta Pracy
- Kadry i PHace
- Gospodarka Materiatowa
- Produkcja Niezako6czona
- Gospodarka Remontowa
Koszty Jednostkowe
- Ewidencja Przedmlotéw"Nietrwatych
-Ewidencja Srodkéw Trwakych
- Ewidencja Kosztéw Wkaenych <
-System informacji Kierownictwa
- Kontrola Wykonania Polecen

Wzajemne przekazywanie sobie danych powoduje,.ze podsystemy nie-
pracuja w odosobnieniu; znaczy to, za kazdy badz przyjmuje dane
od conajmniej jJednego podsystemu, badZ przekazuje dane conajmnlej”
jednemu podsystemowi, albo tez realizuje Jedno 1 drugie.

Takie postepowanie wynika z dazenia do wyeliminowania wielokrot-
nego wprowadzenia tych eaaych danych, zas w konsekwencji do unik-
niecia zbednej pracy i powstajgcych w trakcie jaj biedéw;
Oprogramowanie sktadajgca slg na system informatyczny Walcowni
Motali "Warszawa' bedzie w catosci oprogramowania dedykowanym,
wykonanym specjalnie dla naszego zakkadu. Tekle podejscia wynika
ze specyficznych wymagan stawianych systemowi Informatycznemu

w WHAF. Przy.wykonywaniu oprogramowania zakdadowy OSrodek Informa-
tyki bedzie wspétpracowat z Firmami5zewnetrznymi.

Kolejne podsystemy beda wdrazane przez uzytkownikéw z Wm etapami
w miare pozyskiwania oprogramowania i eksploatowane.

Wdrozenie catosSciowego systemu Informatycznego przewidujemy na
koniec 1992 roku.



Zastosowania systemu informatycznego nie bedzie wymagato zatrud-
nienia operatoréw do wprowadzania danych 1 eksploatacji programéw*
gdyz dziatania te bede realizowana przez osoby, ktéra dzis zaj-
moje sie tywi probleaami w spos6b tradycyjny: przewidujemy roz-
mieszczenie monitoréw z klawiature 1 ewentualnie drukarek w dzia--
+ach objetych informatyke. Najtrudniejszym zadaniem w catym przed-
siewzieciu komputeryzacji naszego przedsiebiorstwa bedzie wdraza-
nie poszczegélnych podsysteméw informatycznych, gdyz bedzie ono
wymagato przystosowania dokumentéw i danych Zrodtowych funkcjo-
nuj ecych dzid w Walcowni do wymogéw programéw komputerowych.
Zadanie to bedzie realizowane przez bezposrednich uzytkownikoéw
systeméw pod nadzorem specjalistéw informatykoéw.

Przyjeta struktura systemu informatycznego Wik nie jest w pekni
‘Odbiciem schematu organizacyjnego Walcowni, ele wynika z raalizo-
.wanych w naszym zaktadzie proceséw przetwarzania informacji i jest
ich logiczne konsekwencje.

Mole-"sie wiec zdarzy¢, le whkasnie ta struktura. Jak roéwniel zmia-
na metody zbierania, przetwarzania i przesytania informacji spo-
woduje potrzebe zmian w organizacji pracy niektérych komérek;
¢wiadomo$sé zmian organizacyjnych jest bardzo wazna, gdyz dopiero
one razem ze sprawnie funkcjonujecym systemem informatycznym

moge przynies¢ oczekiwane afekty ekonomiczne-®;

.0d wrzes$nia biezecego roku w Walcowni Metali ‘Warszawa* funkcjo-
nuje organizacyjnie OSrodek Informatyki podlegty Zastepcy Dyrek- =
tors d/e Ekonomicznych zatrudniajeey trzech specjalistéw Informa-
tykéw:- wyposalony w system minikomputerowy MERA 9150 z 8 monlto- -
remi 1 drukarke 0180,

W miare oprogramowywanle kolejnych podsysteméw przewidujemy dal--
sze zakupy sprzetu komputerowego. W roku biezecym zakupimy siec.
mikrokomputerowe zbudowane na jednym IBM PC AT i dwéch IBM PC XT
wyposazonych w dyski twarde, etreamery 1 drukarki oraz urzedze-
nie do transmisji danych z MERY 9150 na IBM PC;

W kolejnych latech przewidujemy®zakup nastepnego systemu minikom-
puterowego MERA 9150 i sieciamikrokomputerowej ztozonej z jedne-
go IBM PC AT i czterech IBM PC XT.*
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Obecnie zajmujemy sie wdrazanie« podsystemu Techniczne Przygotowanie
Produkcji 1 prowadzimy prace programowe nad podsystemem Gospodarka
Wyrobami Gotowymi .

W celu przyblizenia pracownikom zak#adu metod informatycznych

1 zapoznanie ich ze sprzetem komputerowym zorganizowano szkolenia
specjalistyczne. Mamy nadzieje, ze w znacznym stopniu przyczynity
sie cne do pokonania ludzkich oporéw natury psychologicznej Jakie
etwarza stosowanie nowoczesnej techniki 1 odejscie od metod trady-
cyjnych.

Przewidujemy dalsze szkolenia.

Niezaleznie od globalnego systemu informatycznego zdaje egzamin
mate mikrokomputery zainstalowane w dziatach; np. dla potrzeb
Dziatu GHoéwnego Technologa zakupiono mikrokomputer AMSTRAD CPC

6128 wyposazony w drukarke NLQ10.

Na ten mikrokomputer opracowano szereg programéw z zakresu gospodar-
ki materiatowej, ktére w znacznym stopniu odciagzyty technologéw pd
wykonywania zmudnych obliczen i sporzadzania dokumentéw pisanych.
Programy te pozwalaja drukowa¢ tabulogramy '"'Wykonanie normatywow
zuzycia"™ na wszystkich asortymentach, za dowolny okres czasowy

w rozbiciu na poszczeg6lne wydziaty produkcyjne a w ramach ciegarni
w rozbiciu na poszczeg6lne urzadzenia.

Zakupilismy roéwniez taki sam mikrokomputer dla Dziatu-Postepu Tech-
nicznego i Normowania Pracy. Zakup ten wynika z faktu, iz w ostat-
nich latach w Walcowni nastagpit4 bardzo duzy wzrost aktywnosci wyna-
lazczej. Dla kazdego, kto cho¢ troche zetknat sie z cata procedure
papierowg, jaka jest zwigzana z rozliczaniem kazdego projektu przez
Tok lub wiecej lat stosowania bedzie jasne, ze zmechanizowanie

tych prac da istotne oszczednosSci czasowe.

Na konferencji chcielibysSmy zaprezentowac..systemy” i programy wspoae-:
gajace prac; Dziatu Gtoéwnego Technologa.

Programy napisane sa w Jezyku programowania BASIC I pracuje w spo-
s6b konwersecyjny poprzez wybieranie funkcji z MENU g#déwnego.

Kazdy z podsysteméw zzakresu gospodarki materiatowej zbudowany
Jert Z dwéch lub trzech programow.



-114 -

Pierwszy program stuzy do zaktadania i1 aktualizacji zbioru
gatunkéw stopéw i zbioru normatywéw. Kolejny program zbiera

w zbiorze danych miesieczne obroty materiatowe z wydziatu pro-
dukcyjnego, i pozwala drukowa¢ tabulogramy za dany okres czasowy,
W zakgczeniu menu gkdéwne programu, ekran do wprowadzania danych

i przykdtad wydawnictwa.
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WMW  "WARSZAWA*" . DATA 1987.10.0*

DZIAL StOWNEGO TECHNOLOGA =STR . 1
WYKONANIE NORMATYWOW ZUZYCIA ZA OKRES 7. - 9 1987 ROKU
ODLEWNIA
GATUNEK i UZYSK 1 ODPADY iIODPADY NIEUZYTI STRATY. =
1 PLAN WYK. 1 PLAN  WYK. 1 PLAN  WYK. 1 PLAN  WYK.

M058/59 1 95.20 95.51 ' 0.10 0.061 3.30 281! 1.40 1.A3
M63 196.10 96.96 1 0.10 0.21 1 2.70 2.04 11 .10 0.78
M062 195.00 95.94 1 0.20 0.09 t 3.60 3.021 1.20 0.93
M75 1.95.00 ; 95.91 j1.30 0.56 I 2.50 2.40 1 1.20 i.12
M80 193.00 95.68 1 3.30 0.48 1 2.50. 2.66 1.1.20 1.1S "
B4 192.00 91.51 1 4.40 6,06 ! 2.50 1.451 1.10 0.98
B6 193.00 93.83 ! 3.40 2.47 1 2.50 2.60. 11.10 1.1CT
MC 186.00 91.77 ! 9.30 3.19 ! 3.50 3.38 1 1.20 1.15
MCI 186.00 89.69 1 9.30 8.23 i 3.50 1.07 1 .1.20 1.01
Ag1-2 195.00 97.34 14.83 . 2.53 1 0.03 0.00 ' 0.14 0.13
Ag925 :94.00 98.57 ! 5.80 1.26 1 0.02 0.00” 1 0.18 0.17
Ag800 390.00 96.72 1 9.78 3.08 1 0.02 0.00 1 0.20 .0.20
M70 193.00 95.75 13.30 1.65 1 2.50- 1.591 1.20. 1.02
MM2 - 0.00 91.38 1 0.00 5.63 1 0.00 1.911 0,00 1.07

OBROBKA WLEWKOW

GATUNEK 1 UZYSK I OTOCZKA 1  STRATY 1 ODPADY I WYBRAKI ~*
1 PLAN WYK. ! PLAN WYK.1 PLAN WYK,,! PLAN WYK,1 PLAN wyk;
MU58/59 1184.00 85.21! 1.80 1.61 10.01 0.01 17.19 11.71 1 7.00 1.46*
M63“ 188.00 87 .111 1.70 1.66 10.01 0.00 ! 6.29 10.91 ! 4.00\0.32
M062 186.00 92.501 1.80 1.02 10.01,0.01 17.19 6.47 15.00 0.00*
M75 - 184.00 86.081 0.00 0.00 '0.01 0.00 ' 7.99 10;60 ! 8.00 3.32
M80 i80.00 88.881 0.00 0.00 10.01 0.00 111,99 9.23 18.00 1.9
B4 185.00 99.991 0.00 0.00 10.01 0.01 19.99 0.00 15.00 0.00.
B6 180 .00 73.531 0.00 0.00 10.01 0.00 17.99 20.25 112.00 6 .23 -
MC 185.00 75.811 0.00 0.00 10.01 0.00 19.99 24.19 !'5.00 0.00
MCI i85.00 91.751 0.00 0.00 10.01 0.00 19.99 3.49 15.00 4.77.
Ag1-2 190.00 88.941 0.00 0.00 10.00 0.00 18.50 11.06 1 1.50 0.00
Ag925 195.00 97.44! 0.00 0.00 10.00 0.00 13.50 2.56 1 t.50 0.00
Ag800 190.00 94.661 0.00 0.00 10.00 0.00 18.50 5.34 1,1.50 0.00.
M70 176.00 73.711 0.00 0.00 ! 0.01 0.01 115.99 16.34 18.00 9.95
KM2 10.00 35.65! 0.00 0.00 10.00 0.01 10.00 64.34 10.00 0.00
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Leber® Zoltan

Téth Oanos skrot
Zaktady Metali Lekkich

Szekesfehervar

Perspektywa /zamierzenia/ modernizacji

systemu kierowania produkcje n walcowni

Autorzy przedstawiaje koncepcje kompleksowego systemu kierowani»
produkcje na wydziale walcowni w Zaktadach Metali Lekkich

w Szekesfehervar. Koncepcja opiera sie o wykorzystanie sprzetu
mikrokomputerowego IBM PC.

Tres¢ referatu przedstawiono w wersji oryginalnej dostarczonej
przez autoroéw. o —
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Leber Zoltan
Toth Danos
Szekesfehervar

Kurzinformation zuorVortrag

Perspektive und Beabsichtigungen der Modernisierung

eines Systems zur Produktionssteuerung im Walzwerk

Ole Autoren steilen 1» Vortrag eine Komplez-koKzeptiOn/elpes
Systems zur Produktionssteuerung in der Walzwerkabteiling von
“Leichtraetellwerken Szekesfeherroy' dar.. Die Konzeption lehnt, sich
an die Ausnutzung der Mikrocomputergeratetechnik IBM PC an.

in, von den Autoren beigebrachter, "

Den lhalt dee Vortrags wurde
eUrfaesung dargeetellt.
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eLeber Zoltan

Toth Oanos

Light-Metal Warke

Szekeafehervar
Hungary

[ ] " Summary " >|;

Perspective«-of modernization of rolling-mill

production management system

-The enthors present the concept of a complex system for production
management at rolling mill in Light Metal work« in Szekesfehervar.
The concept is based on the utilization of IBM PC microcomputer
hardwares
The content of the paper is"presented in ite original version at
submitted by the author,
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PERSPEKTYWA /ZAMIERZENIA/ MOOERNIZAC3I
“ . . SYSTENU KIEROWANIA PROOUKCaji W WALCOIIMI

System kierowania produkcje walcowni w zasadzie Jest systemem
kompleksowym, polegajeaym na dwéch gkdéwnych zasadach

- $ledzenie.produkcji za pomoce kart obiegowych,

- programowanie /planowanie/ produkcji no kazde urzedzenie,
po zmianach, a po kazdej zmianie sprzezenie zwrotne ze
sprawozdaniem o wykonaniu zaplanowanych zadanh.

Ulu prawidtowego funkcjonowania informacyjnego systemu dziat
produkcyjny walcowni przy posiadaniu przepisow planowych dla
walcowni na dany ,rok oraz rozbiciu planu na mieeiece - wykonuje-
zestawienie planu produkcji weddug grup wyrobdw.

Przy posiadaniu.w/w danych wpisuje sie do programu produkcje,
rozdzielono na dekady,mterminy oraz weddfug zaméwien krajéw, demo-
kratycznych i krajowych, 1<tére zostaty Juz potwierdzone na dany
kwortak, tzn. wylicza sie- stosunek wyrobu do zdolnosci produk-

cyjneji -

System kierowania produkcje®w szerokim pojeciu - sktada sie

badanie rynku pytanie ofertowe zapewnienie
plonowanie potwierdzenie zrodfa
przyjecia zaméwie- sity
nia
v - .-. surowiec :
- wydajnos$é
- personel,
-energia
Y technologia

<" itd.
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produkcja, kontrola cyklu fakturowanie magazynowanie
technologicznego /opera- ilosciowe transport
tywne kierowanie produk- pakowanie fakturowanie
cie,

- start /rozpoczecie/ produkcji
- programowanie

- kontrola realizacji zobowiezan
kontraktowych

- kontroia terminbéw, sprzezenie powrotne

Hotyv;ocja modernizacji kierowania produkcje walcowni :

Niniejszy poziom w naszym zakdtadzie osiegnelisny w ciegu 13-15 lat
dzieki kilkakrotny.! etapom rozwojowym. Poszczegdlne elementy infor-
macyjnego systemu opracowane i wprowadzone zostaty osobno 1 w réznym
czasie niezaleznie od siebie. Z powodu tych faktéw owcntualnic po-*
miedzy elementami danego informacyjnego systemu istnieje znaczne
réznice co dotyczy nowoczesnosci 1 niezawodnosci tych elementéw.

Powazny warunek obecnie no rynku $Swiatowym, dotrzymanie pewnych
warunkéw no wysokim poziomie, o mianowicie

- dyscyplina transportu,
- zapewnienie Zadanej jakosci 1 terminu.

Zapewnienie w/w warunkéw wymaga od nos kierowania produkcje na
wyookim poziomie o6r.az doktadnej szczegotowej kontroli.

Dok*adne opracowanie ilosci danych technicznych i informacyjnych,
licznych zambvyien i wielkosci produkcji - mozliwe Jost tylko przy
pomocy odpowiedniego systemu komputerowego.

Przy obecnym $ledzeniu cyklu.technologicznego wyrobu w walcowni
przy takiej wielkosci produkcji najwiekszy problem polegé no tym.
Ze nie me mozliwosci orientacji w Jakim stadium opracowania,

w jakiej fazie cyklu technologicznego znajduje sie dpny wyrdéb.



Celom wyeliminowania w/w niedoskonatosci ZJodnoczenioPrzemys4u
Aluminium, rozom z naszym zakdtadem KOCFEM opracowali system zbioru
/akunulowonio/ danych i wprowadzili /Je /.trwa i dzisiaj/ na
wydziale walcowni.”

Realnos¢ wprowadzania- tego systemu™ do walcowni®, a nip dé innego
wydziatu potwierdza wlolkés¢ produkcji tego wydziatu, i1losc¢
wyrobu na eksport, struktura produkcyjna, objecio catego cyklu
produkcji tzn. od monentu zapewnienia 3urowca az do wywozu wyrobu.

Zadanie systemu-Sledzenia produkcji,- tzn. od surowca poprzez caty
cykl technologiczny az do wyr/ozu wyrobu. Registrujo sie stan
wyrobu-, czas technologicznej fazy no danym urzedzeniu, dane daty-
czece roboczej sidy, podajo wykaz o produkcji na dany. dzieh, spis
zapas6w, spis braku, wykaz prawiddowego wykorzystania czasu robo-
czogo oraz periodycznie podaje sie wykaz o wielkosci produkcji

w catosci Itd.

Oprzyrzadowanie urzgdzen bedzie rozwinieto weddug grup miejsc
procy. -

r transport /przyw6z/ wlewka

-«walcarka ne ciepto

- walcarka na zimno ./3 szt/

- ogregaty tnece poprzeczne /3 szt/.

- agregaty tnece wzdtuzne /5 szt/

- urzedzenle do6 obrébki cieplnej

- pakowanie, zaprzychodwanie, wyw6z, fakturowanie.

"Dzieki systemowi rejestracji danych mozemy uzyskac¢ takie informa-
cje ktére- se niezbedne do clegtego programowania produkcji przy
operatywnym kierowaniu produkcje.

Na przyktad ten system moze nam da¢ odpowiedZz na pytania

- co mamy na urzedzeniu,

- ktéry kod roboczy w jakiej fazie znajduje, sie
na ktérej maszynie cO bedzie produkowane,

- na danej maszynie ilosciowo ile wyprodukowano,

- ile czasu trwa dany proces,

- od kiedy stoi urzedzenia, przyczyna ..........
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i % > - - 1
Oprocz 6stug biozecych informacji-systemu opracowywuje sie

podsumowanie*
- - meldowanie po kazdej zmianie do szybkiego przegladu aktualnego
stanii tn." stosunek obclezenia - produkcja, korzystno wykorzy-
e stanie urzedzen Itd,;
wydajnos¢ urzadzen®, moraz udzielenie roznych informacji dla
..kierownictwa™ -

111.Struktura systemu Hardver T

pc a e PC* Personal Computer
. ti< .. m vL K] - VK i1 Koncentrator Hinii*-"
TAT ... TAT. ... TAT. .. TAT* Zbior /akumulator/
danych d/s produkcji
Terminal

IV. Doswiadczenia .........
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mgr inz. Eugeniusz Borowski
ZML "'Kety" skroét
Kety

* Stan obocny i najblizsze zamierzenia zastosowania
minikomputeréw do wspomagania zarzadzania w ZML

"Kety"

Referat zawiera nastepujace zagadnienia*+

- charakterystyka przedsiebiorstwa,

- stan informatyki i Jej zastosowan w latach 70-tych
- zakup i zastosowanie komputeréw 8 bitowych,

- obszary zastosowan komputeréw IBM,

- zamierzenia na lata 1968-1990,
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Dipl. 1Ing. Eugeniuoz Borowski
KL Kety /leichtnotalwerko Kety/
Kety

Kirzung zum Vortrag

Der oooenwart ioe Zustand und die nachste Beabsichtiqungen
von Einsatz der Mikrocomputer zur UntestOtzunq des Verwal-
tons In Zt-L "Kety*

Der Vortrag umfasst folgende Probleme!

- work3Charak terlstlk .

- Stand der Informatik und ihre Anwendung in den 70 - Dahren,
- Einkouf und Verwendung der 8-bit Computer.

- Anwendungsbereiche der Computer IBM

- Beebischtlguogeh fOr den Zeitraum 1988 - 1990.
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» / . .
Eugeniusz BOROWSKI, M.Sc.,Eng

ZKL "'Kety"
K?TY m

Summary

The present: status of,;and immediate plans for,
the application of minicomputers iIn the management

information system®"at ZKL! "Kety"

This paper deals with the" following problems;

. - characteristics’ of the” enterprise, Vi
-status of computer science and its application
in the 1970S,
- purchase and application of .;-bit computers,
- Fields of application of 13X computers,

plans for _the years T968»1"990. . <
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Krp «Ha. Eyrenaym EopoBCKH L . CoKpameHue
M- "Kety"

kehth. V' . ; e ™

. HnfleniHee cocTOHHHe u OJiHKatee HaaépeHHH -
,NDHKeH6HHfI UHKDO0-3BM aro? BcnoMarasHfl .
ynpaBJieHHg b zm# -'Kety" f .

. Aoiuiaa 3aiuiBsaeT caeayrauie npoRaeMu: « vvVv" . .

m - xapakiepHCTHKa npeanpHHTBfl, i
- 00CTOHHH6 HHHOPVETHKM H 06 ..npHIIBHEHHE B 7Q-HX TOfI8X,
m- nQJtytUtéHHe™H apHTieHeHHO 8-HIJ. OHTOBHX BHUHCMiTealLHIRt MaBHH,
- - 00aaCTB npHlieH8HHH .BOTHCIUljgiiLHHX. MaIB-H pM .
HanepdHHH aa 1988-1990 rosa. V . . .o \Y
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Stan obecny i najblizsze .zamierzenia zastosowania
mikrokomputeréw do wspomagania zarzadzania w ZML "'Kety"

Zaktady Metali Lekkich. "Kety" s3. -typowym przedsiebiorstwem przetwor -
stwa. metali niezelaznych produkujacym wyroby z Al i Jego stopdw.
Zaktad posiada 3.podstawowe wydziaty produkcyjne, a mianowicie

a/ Wydziat Odlewni i Przerobu Ztomu wytwarzajacy odlewnicze stopy
aluminium w postaci gasek stosowane, do odlewania réznych elementow®
i czesSci w.przemysle motoryzacyjnym, maszynowym i Innych.
W sumid dla ok. 600 przedsiebiorstw w kraju-aluminiowe stopy odlew-
nicze sg niezbednym pédfabrykatem dla realizacji ich gotowych
wyrobow. Wydziat ten wytwarza rovailez aluminium do odtleniania
stali- w postaci granulek a takze zaprawy /stopy wstepne/.
Ponadto odlewane sa metodg pétolagha wlewki ze"stopdéw aluminium
do przerébki plastycznej przeznaczone do wyciskania,

b/ Wydziat Prasoveii-Ciggarnly ktéryprodukuje wyroby w postaci pretow,
ksztattownikéw, rur i ,diutéw przy zastosowaniu procesow wyciskania
oraz ciagnienia. Produkcja tego wydziatu obejmuje okoto 6000 réz -
nych asortymentow,

c/ Wydziat Walcowni Folli produkuje folie metaliczng, w zakresie od
6 do 100 mikronéw z tasmy wsadowej 6 grubosci 0,5. - 0,7 mm.
- Najciensza produkowang folig Jest folia 6 mikronowa przeznaczona
na kondensatory elektrolityczne. Oprécz folii metalicznej produko-
wane sg folie"laminowane papierem ozy tez pergaminem i polietylenem.

Poczatki wprowadzania zastosowan informatycznych w zZML "Kety" to lata
1974-1975, w ktérych zostaty zakupione urzadzenia do sporzadzania
maszynowych nosnikéw informacji w postaci kart dziurkowanych. ,
Réwniez"w tych latach zostato opracowane oprogramowanie systemd normar
tywnego rachunku kosztow dla wydz. odlewni, .

Podyktowane to byd4o decydujgacym wpdywem tego wydzlatu na wyniki ekono-
miczne przedsiebiorstwa oraz znacznym udziatem kosztéw materiatowych
/ok. 85 £/ w wartosci produkcji tego wydziatu. System ten eksploatowany
byt codziennie w osrodku’informatycznym ZBE "Metekon” w Katowicach co
zwigzane byto z roznorakimi trudnosciami wynikajacymi z oddalenia
zak#adu od osrodka obliczeniowego o 60 km.
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Z i."ap tez wzgledu dane otrzymywane.z systemu bydy opéznione, prze2

co efekty z jego eksploatacji byty niepetne.m

W okresie lat 1975-1976, zostaly opracowane- dla przedsiebiorstw zgrupo-
wanych w’bydym Zjednoczeniu Gorniczo-Hutniczym Metali Niezelaznych <
branzowe systemy informatyczne dot. ewidencji materiatowej, oraz gospo-
darki Srodkami trwakymi. Dane do tych systeméw w postaci, kart dziurko.-
wanych sporzadzane bydty w branzowym osrodku informatycznym z dostar -
czanych przez przedsiebiorstwa dokumentéw zréddowych; wzglednie karty
dziurkowane dostarczane byty przez przedsiebiorstwa /w tym.réwniez

ZML "'Kety'/ do osrodka obliczeniowego®.

Pod koniec lat 70-tych rozwazane bydy plany znacznego rozszerzenia
zastosowan informatycznych oraz przyspieszenia czasokresu otrzymywania
informacji w postaci wydawnictw komputerowych. Do tych celéw niezbedny
bytby zakup duzego komputera typu ODRA lub RIAD co z kolei wigzato

sie z koniecznosciag wybudowania nowych pomieszczen oraz znacznym zwiek-
szeniem zatrudnienia o wykwalifikowanych informatykéw i elektronikéw.-
Na takie przedsiewziecia nie staé¢ bydo wéwczas n/przedsiebiorstwo.
Szansa posiadania whkasnego sprzetu komputerowego powstata z chwilag
dostepnosci na rynku sprzetu mikrokomputerowego. Po przeprowadzonej,
analizie dostepnych do zakupu w kraju, mikrokomputeréw zakupilismy w la-
tach 1983-1986 8 sztuk mikrokomputeréw PSFD-90 produkcji MERA-KFAP
Krakéw w standardowej konfiguracji tj, z pamieciag 8KB.

Opr;6cz tego zostaty zakupione 2 pamieci tasmowe FT3°5.

Zainstalowanie powyzszego sprzetu umozliwido

- przejscie na bardziej nowoczesny sposéb przygotowania maszynowych
nosnikéw informacji wprowadzajac dane w migjsce. kart analitycznych
na tasmymagnetyczne,

- rezygnacje z przetwarzanialw osrodku obliczeniowym w Katowicach
codziennie eksploatowanego systemu nrk,

- dostarczenie sprzetu mikrokomputerowego bezposrednim uzytkownikom
systeméw wraz z sporzadzonym przez programistéw zatrudnionych w przei<
siebiorstwie oprogramowaniem.

W miedzyczasie znacznie zwiekszydty sie mozliwosci mikrokomputeréw
poprzez zainstalowanie w nich pamieci dynamicznych 64KB pozwalajacyei
na korzystanie z systemu operacyjnego SP/M 2.2 bedgcego standardem
Swiatowym.



- 137 -

Mikrokomputery te stosowane sg w przedsiebiorstwie do eksplo.atacj 1
nastepujacych systeméw informatycznych

1/ normatywny rachunek kosztéw dlaWydz,O0dlewni i Przerobu Z¥omu.
Przejecie tego systemu do eksploatacji w przedsiebiorstwie®od
1 lipca 1934 r. umozliwido

- znaczne skrocenie czasu dostarczania informacji z zakresu reali-
zacji produkcji 1 zuzycia surowcéw przez wydziat odlewni,

- wyeliminowanlo koniecznosci codziennego dostarczania danych
zrodbowych do osrodka obliczeniowego w K-cach.oraz wyelimir.owa-.
nic kosztéw placonych.za eksploatacje tego systemu,

- zlikwidowanie szeregu informacji pomocniczych 1 rejestréw przez
stuzbe planistyczng®"wydziatu .oraz zmiejszenie. zatrudnienia
pracownikéw tej shuzby.

System nrk eksploatowany jest na podstawie danych zroddowych
zapisywanych w tzw. "kartach-wytopu', przy ozym- tabulogramy
edzietne, narastajace, ailesiecznc I kwartalne eot; zuzycia materia-
+ow, , realizacji produkcji i innych wykorzystywane sa przez-.kierow.-.
« nictwe wydziatu i1 zakkadu -oraz stuzby ekonomiczne .i".technologiczre,
przedsiebiorstwa. Zbiory danych do tero systemu przechowywane.oa.
na dyskietkach 8".

2/ System obrotu wyrobami "gotowymi Wydz, Odlewni i i”erobu Z4omu.;
System te.n eksploatowany jest na mikrokomputerze -PSPD-93 pod
systemem operacyjnym SP/M 2.2 przy wykorzystaniu bazy danychms
.d3.iSE 1l. Zbiory danych przechowywane sag r.a5 dyskietkach t'",

V oparciu o naptywajace do systemu dane wejsScioio tworzone sg
i aktualizowane na biezaco Zbiory tymczasowe kart, zlecen i awizld:-
Zblory te sg zroddem danych do przetwarzania i-emisji tabulogramow.
Po zrealizowaniu poszczegélnych zlecenn sg one archlwowane, nato— -
miast rekordy dotyczace zrealizowanych juw" zlecen usuwane sg ze
zbioru kart z miesiecznym opésiieniem w stosunku do zakonczenia
ich realizacji. V systemie funkcjonuja rowniez zbiory danych
statych Aip. cennik, zbidér odbiorcow/.:
a/ Dane wejsciowe
- zlecenia, - ; L]
. — karty produkcyjne
Dane wejsSciowe wprowadzane sg do systemu poprzez odpowiednie

makiety .
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<Dariespojawiajace, sie w zbiorach, stalych po raz pierwszy /np.
odbiorcy/" wprowadzane sg przy uzyciu makiet specjalnych,

b/ Dokumenty wyjsciowe :*

Dpkuraenty dla odbiorcéw: -potwierdzenie przyjecia zlecenia,
-awiza, ‘.
« = faktury, "
- zadania zaplaty o
" Zestawienia ze sprzedazy : dzienne, -b ‘r ]
. - miesieczne,

m - narastajace,
” - przeliczenie sprzedazy wg. cen
= innego Im-ca -
¢ _Tabulogramy rézne - raport dzienny produkcji,
- harmonogram realizacji®, *
m - obdozenie, produkcji,
-stany magazynowe,
- odwazki na zlecenia zrealizowane
"¢/ Fink"cje-bazy. danych.
8/ ramach utworzoriej bazy danych dla przetwarzanla zbidérow -
" dostepne sa takie operacjo jak

- — zakdadanie"zbioru, .= ":
- przegladanie i wyszukiwanie informacji,-
aktualizacja zbioru,
m- archiwowanie zbioru,
= - wydruk.

)/ _Schemat obiegu informacji® zwiera zak. nr 1.

/ System HKADRA". System "KADRA" jest bazag danych o pracownikach e
zatrudnionych™w ZI+"Kety" zakozong .aa mikrokomputerze FSPD-9?
pod. systemem operacyjnym”:SP/K. 2.2.- Zbiory danych przechowywane
sg na i dyskietkach S". Rekordy, danych zawieraja. podstawowe infor-
macje c pracownikach.

a/"Dane wejsciowe .- .
- dokumenty zawarte w teczkach osobowych, m
- informacje uzyskane na podstawie dokumentéw biezacych

Dane wejsciowe wprowadzane sg do.systemu na podstawie dokumentow
zawartych, w teczkach osobowych, natomiast aktualizacja
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- .wprowadzonych danych odbyva.si¢ systeicatyczntc w. miare’r.fipky-
wania dokumentéw biezacych. Z/prowadzanie i aktualizacja .dar-vog
wyko.nywant sag przy. uzyciu rakiet wejsciowych wyswietlanych ha
"ekranie monitora.
b/ Dokumenty wyjsSciowe : - -
. - angaze,

- Inftfmecjc zbiorcze,

- informacjo statystyczne,

-histogramy

Powyzsze dokumenty emitowane sg w fprinio tabulograméw. m
Monad to na -ekranie monitora mozna uzyska¢ informacje o ¢(s'io".ryir.
pracowniku, .

. ¢/ Schemat obiegu informacji zawiera zak. nr 2.

>/ System ewidencji 1 statystyki wykorzystania podstawowych urzadzna
m przedsiebiorstwa.. Obecjmuje 6s swoim zasiegiem por.stavoneiurzr.—
dzenia wszystkich wydz, -<0d6z. prz-¢s.iebiorstwa® z uwzgle-nlerlay
czasokresow mlesugcznycﬁ, kwarEalnych i na'r'asta.jacych, na przes -
trzeni roku- sprawozdawczego.

5/ Podsystem- mo.ocetziik dla wszelkiego rodzaju kiypiat./per.sji, rs r==
; rocznych/ dla wszystkich-pracownikéw zatrudnionych w prze ,si cici-r
. stwie.

¢/ Podsystem .naliczania 1 ewidencji, sprzedazy, -wyrebow prc."k-.-a-y - -
przez wszystkie wydziaty produkcyjne przedsich.i; =;ztva.,

7/ podsysted dot. obliczen statystycznych sidy z.-rzew. folii d&nr.o-
. zgrzewalnych. -

Czes¢ Wymienionych systeméw eksploatowana jest w oSrodku ob-iczesio -
wo natomiast czes¢ przez bezposrednich uzytkownikdw- wyposazonych.,
k-mikrokomputery.*
Jila zakupionym w latach-1985-1936 i.posiadanym przez przedsiebiorsT :=
sprzecie mikrokomputerowym posiadajacym ograniczone wielkosci san.it
operacyjnej /64kB/ jak rowpkez pamieci masowych /dyskietki -7

| - \ - - -

/
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praktycznie nie bydo mozliwosci przetwarzania,wiekszych systemow
informatycznych korzystajacych z duzych zbioréw-danych. Z tych tez
ee=zgledinv duze systemy takie —jak.: - planowanie produkcji Wydz. Pras.*
Ciagami, [ |
- ewidencja materiatowa SXMAT,
- Srodki trwate
przetwarzane byty w osrodku obliczeniowym ZUIiDO Ketekori w .Katowicach,

Samodzielne dziatanie przedsiebiorstwa w warunkach reformy gospodar -

-cze.j powodu je poszukiwanie roznych mozliwosci bardziej efektywnych,

dziatan pozwalajacych na osigganie jaknajkorzystniejszych efektow

kor_c;i.icr.yo.

"Przede -."szyszkia dziakania te ukierunkowane zostaty .ra wydzialy

produkcyjne przed-i.eblorstwa. Chodzi tutaj szczegolnie o lepsze

przygotowanie procesu produkcyjnego w znacmie krétszym Okresie
czasu; statego wgladu ¥ mozliwosci ingerencji w prowadzong dziatal-
. N6S6 produkcyjna.

liezace; Sledzenie przebiegu realizacji -produkcji, stanu zaawansowania

rcb.6t, wykorzystania naszyn i urzadzenh, przegla.d dysponowanych mate-

riatéw do.produkcji umozliwi zwiekszenie efektywnosci gospodarowania;

mRowniez zwiekszenie .szybkos¢ igemisj.i dokumentacji placowej /fa-ktur,
" zadan zaplaty/.k.téra w przypadku” Systata:.komputerowego odbywa sie

natychmiast po wysydce wyrobow przynosi znaczne® korzysci.

Hoza tym w haszy» przedsiebiorstwie istnieje pilna potrzeba zastag-

pienia zuzytego sprzetu Sredniej mechanizacji typu -Ascasa— stuzgcego

io .obliczania 1 sporzadzania .list plac.

Zakozeniem naszym"bydo zastosowanie-dogtych celdw; jednego rodzaju
esprzetu ,co umozliwidoby stosowanie, tych samych systeméw operacyjnych
Wi _jezykdw, programowania.

Kierujac sie mozliwosciami zakupu sprzetu za zdotéowki oraz Jakoscig

sprzetu podjelismy starania 0" zakup profesjonalnych mikrokomputeréw -

standardu Swiatowego tj. mikrokomputeréw osobistych 1310 PC.

—.mn-cu naju. br. dokonalismy, zakupu 2 szt. mikrokomputeréw IBV. PC/AT

oraz 5 szt. PC/XT, z ktérych utworzono dwie .niezalezne sieci lokalne
<typu D-Link-w. skkad ktorych wchodza mikrokomputer PC/AT oraz 2 lub

trzy mikrokomputery PC/XT. Dysponujemy réwniez rozwigzaniami sprzeto-
wymi i programowymi umozliwiajacymi transmisje miedzy.mikrokompute -
mrami IBM PC a ."mikrokomputerami P5PD-90. Dzieki temu mozliwe bedzie

czesciowe wykorzystanie w systemach realizowanych, na I1BM posiadanego
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sprzetu PSPD-90 wraz z wykonanym oprogramowaniem.

Zakupiony sprzet przeznaczony zostht w 1 kolejnosci do realizacji,
nastepujacych zadan :

- systemu epd dla Wydziatu Prasowni-Ciagarni

- systemu epd dla pionu Gkownego Ksiegowego

System planowania, kontroli realizacji i rozliczania produkcji Wydz,
Prasovni Ciggami realizowa¢ powinien nastepujace funkcje :

- ewidencje zlecen i postep w ich realizacji,

-partlowanie zlecen i emisje kart obiegowych,

- aktualizacje kartoteki asortymentowej,

- .ewidencje realizacji produkcji,

-rozliczanie miesieczne produkcji i wsadu,

- ewidencje wyrobow gotowych, .

- emisje awiz, Taktur i1 zgdan zaplaty,

- aktualizacje cennika.

Docelowy- schemat systemd budowanego w oparciu o prace w sieci D-Link
mikrokomputeréw IBM PC/XT/AT zawiera zak. nr 3.

QJ" poczatku wrzesnia br. eksploatowane sag nastepujace elementy
systeau.

- kartoteka zlecen przyjetych do realizacji,

- kartoteka asortymentowa,

= partiowanle zlecen,
- emisja kart obiegowych na papierze z"-nadrukiem,,

natomiast opracowywane sg

- cepnik r.a wyroby-wyciskane i ciagnione,

- emisja awiz, faktur i zadan zaplaty,

- ewicencJa wyrobéw gotowych!

System epd dla pionu GFéwnego Ksiegowego realizowaé powinien naste-

pujace Funkcje :

- obliczanie plac brutto , potracen i ptac netto dacznie z wydrukiem
listy ptac dla pracownik<V zatrudnionych na stanowiskach robotniczych
i nierobotniczych,

- prowadzenie i aktualizacjeTindywidualnej kartoteki zarobkowej ,

- sporzadzanie 1 wydruk oonetnika do list plac,
- obliczanie, i1 emisje zestawien dot. wykorzystania funduszu pkac,,

Srectilej ptacy £tp.
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Obecnie w opracowaniu znajduje sie obliczanie plac dla pracownikow
zatrudnionych na stanowiskach roboiziiczych.

Namierzenia na najblizszy okres

W roku przysz#ym.planujemy dalsze kontynuowanie, prbc projektowo -
programowych dot. systeméw planowania produkcji dla Wydz. Prasowni-
Ciggarhi oraz systemu placowego.. Na lata 1929-90 planujemy opraco -
wanie oprogramowania systeméw Zarzadzania produkcja pozostakymi wy-?
dziakami produkcyjnymi na bazie doswiadczehn uzyskanych z eksploatacji
systemu Informatycznego najtrudniejszego wydziatu jakim Jest Wydziat
mPrasowni-Ciggarhl.

Ponadto opracowywane beda réwniez inne systemy dla wspomagania zarza-
dzania wynikajgce z biezgcych potrzeb przedsiebiorstwa.
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Zatgcznik Nr 2

. " . <

SCHEMAT OBIEGU INFORMACJI
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Zakacznik Nr 3 N

Konfiguracja sieci komputerowej dla potrzeb systemu planowania,
kontroli realizacji i rozliczania produkcji Wydziatu Prasowni -
Ciggami .
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SM 52/iiMI-a Computer for Computer - aided
Planning and Production Control Systea in
KOVOHUTE Oecin Enterprise /CSSR/

il Introduction

The conception of setting up of the Integrated Coaputer-
eseisted Manageaent Systea /ICMS/ in Kovohute Oecin enterprise
is well-known for the public. My first lecture on this subject
was given in 1983 and detailed Inforaatlon on further developaent
of our systea was given at our aeetlngs held following years.

This lecture is no exception, too. The aia of the lecture
is to give essential inforaation on the SN 52/11H1 coaputer,
its hardware and software, and its poeltion in the automatic
production control hierarchy. Structure of this lecture follows
this aia. After a brief reference to the Joint program of the
Systea of Small Computers /SMEP In Czech/ in the part two, the
third part deals with the configuration of the coaputer. In theO
fourth part rather detailed description of the systea support
and aplications software is given, and in the closing part of the
lecture 1 will report an the position of the coaputer in the auto-
matic production control systea hierarchy* There is a reference
to the present state of solution and presuaed direction of further
developaent, of the system in the end of the lecture. -

2. Progrés SMEP .

The sost dynamic development in the range of coaputer
engineering is represented by micro - and alnlcoaputers as they,
complete mainframe systems in very useful way and they enable
the automation of varioussfields of the national economy, as wall.
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The decision to constitute the Uniforn Systea of Mini-
computers was made at the Xl1l1-th meeting of the intergovernmental

committee for the CMEA cooperation in computer engineering in
the year 1974.

Schedule of this program la aa follows i
The 1-st period SMEP 1 1979 - 1983
the moat effective aodel sDEC PDP compatible SM 1/20

The 2-nd period SMEP 11 1983 - up to now
the most effective model tDEC PDP compatible SM 52/11M1
The 3-rd period SMEP 111
the SMEP Ill-I-computers of this period ore
being producod and distributed
the SMEP I111-2-computere are to be produced and
distributed in the years 1989 - 1990
the moat effective model t DEC VAX compatible SM 52/12.

Relation between the SMEP minicomputers working on the base
of the common bus is ensured by the standardized data media and

by the standardized interface for remote data processing /both .
synchronous and asynchronous/ .

The computer local network control system la also available.

The SM 52/11M1 computer basic configuration wae.delivered
to the Kovohute enterprise in December 1986. The computer was
assembled and debugged during the first half of the year 1987.

3. Hardware

The SM 52/11M1 computer is a general-purpose computor system
used for developing and executing programs for a variety of
applications, It represents program - compatible computer with .*
the 16-bit SMEP family from bottom to up. The main feature of this
computer architecture is a common bus. Connected devices communi-
cate through the bus according to the rule 'gueation-answer*.

One device is in a “master'"position, the other a “alave*- one.
Conflicts are being solved following the priority number base.



The delivered basic SM 52/11M1 configuration t

- oaln memory 1m8
- Cache nemory 2K words
- dual-drive, single density floppy disc auosystea
CM 5605 2 x 256 kB /CSSR/
- randoo-access cartrige disc storage system
CM 5400 2 x5 MB /Bulgaria/
- rendoo-acceea cartrlgs disc storage systea
CM 5405 4 x20,8 MB /Bulgaria/
- 9-track tape storage systea
CM 5311 2 /CSSR/
- terminal CM 7202 8 /CSSR/
- dot printer C 2113 2, /CSSR/
- dot printer 0 100 3 /Poland/
- lineprinter CM 6313 1 /Hungary/

4. Software

The SM 52/11M1 coaputer worka under the DOS RV 3 operating
eyatea, which la equivalent to OEC PDP"e RSX-11M/4.1/.

DOS RV 3 aupports a variety of high-level languages, including
FORTRAN 1V, FORTRAN IV-PLUS, BASIC, BASIC PLUS-2, MACRO, and COBOL.~

Data aanagaaant la provided by OATATRIEVE, RMS-11, SORT-11,
and OAV1D. The Intarsyataa communication software SYRPOS makes
the network of the SM computers fuctlonal.

/The SYRPOS system la compatible with the DECNET-11M./.

4,1. Operating Systea

The 006 RV 3 is the disc-based, multiuser, multitasking,
reel-time operating system.

The DOS RV 3 allows progress to ba partloned and segaented
in main memory for feet and efficient access by the high -
performance CPU, and provides complete protection from any
unauthorized user. Additionally, code and data sharing reduce
memory requirements, allowing for aora programs in memory.
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The DOS RV . also offers task checkpaint i a program or taak
currently running memory can be interrupted and swapped out of
memory to a diec when a higher-priority taak requests the partlon
in which It is resident. After the priority task coapletea
execution, the checkpointed task is autooaticaly returned to
memory and restored at the point whore it was interrupted.

4.2. Extended Software

RMS /Record Management System/

RMS Is a straltforward method of creating, updating, and

modifying files using sequential, relative, or multikey indexed
access methods.

oatatrieve IS an interactive, query, report generation and data
maintenance system designed for the leas experienced computer
user. OATATRIEVE provides facilities for aelactlve data retrieval,

sorting, formating, updating, and report generation without the
need of programming.

SORT-i1 is a utility program for files sorting according to the
keys.

htd is a utility program for reading/writing and co(-version of
standard magnetic tapes from IBM compatible computers.

DAVIO is a universal date-entry and forms management product for
data acquisition through terminals developed in one Czechoslovak
factory on private initiative and which la spread out off the
official software house Kencalarske stroje,

5. Position of the SH 52/1IMI Computer in the Integrated Computer »
assisted Management System in KQVUHUTE Oecln Enterprise,

After the POP 11/23-SM 3/20 computer complex installation
and the POC-SUR /acronym for Problem Oriented Complex - Alloys
Components Store Control and Foundry Production Control/
realization, the SM 52/1IMI computer represents the next step
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of inovatlve activity to the Integrated Computer - eealeted Mana-
gement System in Kovohute enterprise. The computer is dedicated
to production oporatione control tasks /named POC-PROO/, which is
to be the key POC for interactive real-time proccessing in
Kovohute enterprise.

The-POC-PROO will cover the whole data proccessing of orders,
from.their acceptance /entry into the factory/, through production
planning, shop monitoring, reporting, up until the invoicing, with
respect to the whole complex of information concerning planning,
technology, end reporting purposes.

The main functions should cover the interactive connection
between control departments and controlled reality with the aid
of terminals.situated on the shop floor.

the functions areas follows t

tales field »;

database /eep.ordere, contracts/ real-time updating by terminal

progrmmmble pricing of orders
- printing of primary documente /contracta, invoices/.

coaporison of orders with the atete plan
- order execution survey

shop production operations control t .

- In-procsas orders survey

- shop operating plan fulfllasnt

- In-delay orders execution survey

- formation and mmintonsncmof work stacks for the main product
aggragates

- analysis of orders

production reporting fi
e+ T e

Tt T T e

- real - time production reporting

- reel - tlse orders updating

- real —-tlse checking of operative plan
in accordance with programsble options
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date collection field »

There ere two waye for data collection according to their
suitability.

The decentralized date collection for data fileo.maintenance
and the centralized date collection for batch proceaeing /with
reeoving punch cards as. a by-effect/.

6, Preeent-day State and Future Development

After instslstlon and the computer base configuration work-
starting in Oune 1987, the work of analysts and progroasero has
been concentrated on the following problem areas *

- study of operational oysteo and of the other syetea components,
aastering new ways of work, especially work with torwlnals under
the 0QS RV 3 system

- off-line data transfer between EC 1021 and SH 52/11H1 computer«
tasks concerning sales area.

Notet The EC 1021 computer.has no moans for on-line connection;
neither hardware nor software, end there Is also s difference
between inner codee i EBCDIC /EC 1021/ end ASCIl /SM 52/11IM1/.
The medium for off-line connection is a magnetic tape.

At present the universal program support is being solved j

for soles field> & -

- i
- real-time files maintenance through terminal«.
- automated pricing of orders
- real-time access to orders information

for shop production operations control i

- in-process orders survey
« m-deley orders survey
- aggregated order vmluee survey according to given options
- - . X - " d

foriFQQtrol data-coll?ctlon i In

collection from material storage and wages/salaries aroaa,
which represents 25% all collacted data on punch cards. ?
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Terminais hsve been located in analysts* rooms end next
ones will be inotalled into sales offices and production control
departments up to the end of this year..

Next steps will bo as follows t

- extension of terminals, installation of terminals into shop
dispatcher rooms

- on-line connection- between the PDP/SM3 complex and the SM 52/
11IM1 computer. /1t will be the kernel of the future computer
network/

- inovation of the central EC 1021 computer to get a possibility
of future expansion of the computer, network with the top computer
for automatloo of thé management level of the plant information
system. ,

All these tasks should be realized up to the end of the
year 1992i

August, 1987».
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Zaktad* Instytut Matall Niezelaznych
GLIWICE
* Tytud* KOMPUTERYZAC3A EWIDENCOONOWANIA

MATERIALOW NA WYDZIALE STYKOW
ZAKEADU DOSWIADCZALNEGO IMN
W GLIWICACH -KOMUNIKAT "
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Komputeryzacja ewidencjonowania materiatow
na Wydziale Stykéw. Zaktadu Doswiadczalnego
IMN w Gliwicach (komunikat) =m

Wydziat Stykéw i Ksztattek’jest jednym z wydziakdédw’produkcji
= podstawowej Zaktadu’Doswiadczalnego PrzetwdOrstwa Stopow Specjalnych
Instytutu Metali Niezelaznych w Gliwicach. Zadaniem tego wydziatu
jest gtownie produkcja pédfabrykatéw i wyrobow gotowych ze srebra
_"i jego stppéw w zagdanych asortymentach, w tym m.in; nitéw litowych,
nitéw stykowych bimetalowych i trimetalowych, naktadek stykowych,
paséw bimetalowych typu "toplay', drutéw i tasm z- stopéw lutow-
niczych, ksztaktek oraz k3Zt,8ktek, ekranéw i rdzeni z materiakdw

magnetycznie miekkich; <
. W oparciu o analize dotychczas stosowanego systemu rozliczen
materiatéw opartego o kwity, magazynowe i tzw. karty obiegowe uzna-
no, ze istniejgca.dokumentacja ewidencjonowania zuzycia materia-
6w, w .szczegélnosci srebra, jest-nieefektywna i nie umozliwig
ona przeprowadzania dziennego bilansu materiatowego (w odniesie-", mm
niu do zuzytych surowcéw, wyprodukowanych pédfabrykatéw i wyrobow' -,
"gotowych). W zwiazku z tym Pracownia Informatyki IMN podjeta
"zadanie opracowania systemu komputerowego ewidencjonowania mate-
-riatow na Wydzla-ie Stykéw IMN.- - >
Przyjeta* koncepcja systemu informatycznego zaktada kontrole
-obiegu materiatowego poczawszy od ewidencjonowania zaméwien na
wyroby gotowe, .poprzez zakup eurowcow:potrzebnych do ich realiza-
cji, produkcje potfabrykatéw az do sprzedazy wyrobu finalnego.
System, obejmuje .-trzy wzajemnie ze sobg powigazane moduty funkcjo-
e nalne: * - V.
1. Planowanie i zbyt
2. Produkcja
3. Hagazyny = \%
Modut “Planowanie 1 zbyt" stuzy ~Jo.wprowadzania danych
o zaméwieniach, odbiorcac.li produkowanych wyrobéw, planowania



- 160 -

zapotrzebowania surowcowego, $ledzenia stanu realizacji zaméwien
az do sprzedazy wyrobow gotowych. Modu# "Produkcja'" przeznaczony
jest do wprowadzania danych o stanie realizacji zamowien na Wy-
dziale Stykéw, z wylaczeniem operacji (transakcji), magazynowych
oraz do wprowadzania wynikéw analiz przeprowadzanych przez Oziat
Kontroli Jakosci w przypadku odlewanych wlewkéw i.wyrobéw goto-
wych. Dane o transakcjach magazynowych wprowadza sie w ramach,
modudu ‘‘Magazyny''.

Programy uzytkowe wchodzace, w sktad kazdego z Wymienionych
moduddéw opracowywane sa.w jezyku.bazy danych dBase. 111 Plus..
Przewiduje sie oparcie projektowanego systemu na sieci kompute-
rowej DRS 300 oferowanej przez brytyjska firme 101"



L]

Autor»

Zaktad:

Tytut:

A. Drozdek, H. Lonirtski

Huta Motali Niezelaznych

“SZOPIENICE"

SYSTEM OPtYMALNEGO NAMIARCWANIA
I KOREKTY WSADU OLA PIECOW
TOPIELNYCH W ODLEWNI WLEWKOW
WALCOWNI MIEDZI 1 STOPOW ORAZ
EFEKTY 3EGO ZASTOSOWANIA
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A_Drozdek
-H.Lominskl
Huto Metali Niezelaznych
""'Szopienice"

System optymalnego naniarowanla i korekty
wsadu dla piecéw topielnych w odlewni
wlewkéw walcowni niedzi i stopéw oraz .

efekty jego zastosowania

Celem systemu optymalizacji wsadu i korekcji wytopu na wydziale
walcowni miedzi i stopéw w HMM "Szopienice" Jest komputerowo wspoma-
ganie operatorow obstugujecych proces wytopu w plecach topielnych

i odlewniczych « nBStepujecym zakresie ;
- optymalnego, z punktu widzenia mininun ceny wsadu, obliczenia
namiaru do piecéw,

- optymalnego, z punktu widzenia minimum wagi wsadu i maksimum pew-
i noccl trafienia, skorygowania kepieli w piecach, wzglednie opty-
malnego dopednienia do wstepnej propozycji wsadu podanej przez

operatoralr

- sprawdzenia czy propozycja wsadu przedstawiona przez operatora
Jak 1 system jest poprawna z punktu widzenia normy,

- minimalizowanie strat w procesie wytopu na drodze operacji optymal
nego, z punktu widzenia minimum wagi kepieli wylewanej, odlewania
z piecow,

- przekwalifikowania wlewka na inny gatunek na drodze operacji

korekcji lub dopednienia.

Ponadto w systemie istnieje dwie funkcje spciniojece role uzupet-
niania bazy danych dla programéw uzytkowych j

- funkcja ograniczenia, pozwalajeca pa okreslenie udziatu wybranych
materiatéw we wsadzie dla realizowanego gatunku“wlewka,

- funkcja: wspotczynniki parowania, pozwalajeca na zdefiniowanie,
dla konkretnego pieca procentowych strat kazdego z ujetych
w normach pierwiastkéw na skutek .parowania.-
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5y3ten ten bazuje na informacjach zawartych w podsystemie

i"Gospodarka surowcowo™ systemu planowania, kierowania i kontroli
produkcji w walcowni-miedzi i stopéw/ gdzie zdefiniowano -funkcjo
pozwalajace na aktualizacje zawartosci bazy danych ««zakresie t

.- nor» I innych danych dla dowolnego gatunku wlewka,
* norm i innych danych dla dowolnego materiatu wsadowego,
- skdadu chemicznego zawartosci wszystkich piecoéw,
I stanu naterialéow w magazynie poprzez raportowanie przychodéw
. .1 rozchodéw materiatéw na dany“wytop,
raportowania procukcjl.

h.tffekcie zastosowania ww systemu uzyskano zmniejszenie zuzycia
Czystej miedzi oraz. poprawe struktury zuzywanych surowcow,
efekt Za 19B6 r; wyniést 14,6 nin zk. z tytubu obnizki kosztéw.
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A_.Drozdek
H.tonihski

HOtte fOr NE-Motale
=Szopienl™e*

V| \ ] -
Kurzinforaation zua vortreg

System der optimalen Mollerung und Korektion der Charge fOr
die Schaelzofen in der Gieeeercl deo Walzwerks fOr Kupfer
und eelne Legterunpen sowie Effekte seiner Anwendung

Ale Ziel der Optimierung der ChBrgs und korektion der Schaelze i® -
Walzwerk der HOtte fQr NE - Metale Szoplenice wurde die Coepu-
terunteretOtzung der Badienungeasn-echaften beie Schaelzproxesa

in den Schweiz— und GleseOfen, in folgondon Bereichen™t

- deo optleelen.Gattierens fOr die Schaelzdfen aus Rucksicht auf
die geringen, Chargenprelee,

- da* optimalen Korrigieren* der Schnalze bxw optlaalen ErgBnzeno *
der Charge zua Verschlag des Operetore, aus Rackeicht auf des
geringste Chargengewicht,

des Oberprflfens, ob-der von Operator zubereitenda Charge und
Systea korrekt, aue Riucksicht auf die Meterielverbrouchonor»
sei,

ninlaalislerung der Verluste in Sctvselzprozese durch des optiaale
Abgiessen aus den Ofen, aus Ricksicht auf die geringen Hangen
nicht eusgenutzter Schnelle*

< Brsaaenuagaallfizieron auf Andere Sorte durch Korektur bzn
Erganzungzugebe. »
la Syetaa vorhanden auch zwei ander® Funktionen, die Datenbasis

fur die algeaeln verwendbare Prograaae, eutachprechend ergénzen
kiinnen

-Beschrankung»funktion, die In der Chargo verhandelte Lapiarung-

sbestandtell* fir entschpreehende Branasnsorte bestlaasn
ermoglicht, - -
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®» Funktion t Verdonp.fungsziffer, Diese Funktion erméglicht
fflr einzelnen Schneizofen, die Bestimmung der prozentverluete
durch Verdampfen, Jede9, In der Grunolnorm enthleltenen
:Elementes.

Dieses System basiert auf den in Untersystem, "Rohetoffwirtscheft"
fflr Produktionskontrolle-Pianen-iUnd Leitungsysten im Walzwerk
enthleltenen Informationen, Hier wurden die funktionen in
folgenden Bereichen definiert,

-la Bereich j

- der Grundnorme und snderern Angaben Ober die Brsnaensorte,

- der Grundporae und andeni, Angaben Ober dos.Einsatzmaterial,
- der Materialaengen im Lager durch die Tagesberichte. Aber die
-Material-Einnahme und Ausgabe fflr die bestimmte Schmelzung,

-der Produktionstapesberichte.

In Effekt der Anwendung oben engefflhrten Systems wurde die
Verringerung des reinen Kupfer Verbrauchs sowie Verbesserung
dar Struktur der verwendeten Rohstoffe gewonnen.

Aufgrund der Kostensenkung, "der Effekt reichte im 1986

14,6 min zloty /d.luca 320.000,-.7"
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A.Drozdek
H.Loraihski

Non-Ferrovs Metal Works
"*Szopienice”

Summary

The system for optimization of burdening and
correcting the charge for melting furnaces at
ingot casting house in copper and light-oetal
rolling mill as well as effects of its

implementation

The system for optimization of burdening and correcting the heals
at copper and light metal rolling mill of Non Ferrovs Metal Works e
“Szopienice*“ has been designed jto prowide a computerized assistance
for the operators running the heats iIn melting and foundry furnaces.
The system covers the following problems *

- optimum calculation of furnace burdeningfrom the atandpeiht of
furnace charge price,

- optimum correction of metal bath compesition on optimum additions
to"the preliminary charge content as prepared by the operator
with due regard being given to the minimumcharge weight zud
maximum certitude of a correct heat,

- verification that the preliminary eharge compostion as proposed by
operator aa well as the system are correct from the standpoint of
standard requirements,

- minimizing cast losses through the optimization of metal bath
weight to be released from the furnace,

- regrading the ingot throngh adequate correction or additions.

Furthermore, the system includes two functions making up the
data base for processing programs t
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- limiting function making it possible to determine the
proportions of selected materials in .tho furnace chargefor
the ingot grade to be obtained,

- evaporation coefficient function oakinglt possible to define,
_for a given furnace, thepercentage loss nf each elements
required by the standarddue to evaporation.

Said system is based on information contained in the “Raw material

management* subsystem of the general system for planning, managing

zud monitoring the production at the copper and metal alloy rolling
mill wherein functions here been defined enabling the data base to

be updated in the following renga :

-standards and other data for any grade of ingot,

- standards and othar data for any charge material,
chemical composition of the contents”in all furnaces,

- material stock on hand by reporting material receipt and
expenditure for a given caet,

- production status®" reporting,

Tho lapleaentatlon of sard system resulted in the reduction of
hure copper consuaptipn and in the improvement of rawaaterial
structure. The economic effect due to cost reduction dee
14,600,000 XTI in 1986.



A,2po3iieK CoKpameHHe
X JOVHHKB

INiaBLUIBHHIT 33B03 '
UBeTH«x MeTaasoB . ' n
"ffloneHHue" - -,

CacTena onTHKaJiBHofl mhxtobkh a koppskthpobkh

ehxth asa njiaBKBBHHx nesefi Ha saTéaHOLT iiexe

CSMTKOB MejHtl- H CHIISBO- .HPOK3TBOro~33B0a8«
a Tasse sté&eiiTH ero nDaMeaeans

UeJiBKi cHCTeiiH gnTHuaxH3auHH maxTLi"a KoppeKiapOBKB nsaBKH Ha pexe
MeaHo h cnaaBonpoxaiHoro aaBoaa/ZA/A/ "T"EoneaHse™™ aBaseicH kokiibb-"
mTepaaiv TexnouomB. 2ifl onepaiopoB oficayKKBawmux .-npoaécc iuisbkh b
naaBBSBHNx nenax b caeay»®eii o0Bese:

- onTHiiaaBHordj c tohkh speaas unHHuyjia neHH dihxth, pacgeia bhxth

. ass neneti, : -
oninsiaaBHoro, c-toskh apeHHH uaaaMyua seca iiihxth h M8KCHMyua
TOSHOCTH non8aaHHH, KOppeKIHpOBKH B3HHI B néSSX HSB se OnTHUaSB-
Horo. aonoaHesHH speasapaTeaBHoro npeaaozeHHS hhxth yKasaHHoit
onepaTopou,

- npoBepKH npaBHSBHocTH”ffiHxm npeacTaBaeHHoft onepaTopou a Tarace-
CHciéim ¢ TOSKO speHHFI Hopim, . L\ 7%

- cBasa. k uaHauyuy noiepB b xoae npouecca nsaBKH nyieu onepanaa,
onTHifTaaBHoro ¢ tohkh-3peHBHUHHauyua bhjmbshhoB BaHHH, otshbkh
us nesek,

- nepeKBaan$HUHpoBaHae csbtkob b apyroS copi nyieu onepanna sop-
peKTHpOBKH HSH &gnOSHeHHS. -* 1] [

Kpoue Toro b cacieue cygecTBysT ase $yHKiwa BHngsHSBHne posB aonoS

Besas 0a3u aaHH¢x ass 3KcnsyaTaaaoHHHx npoipauu;

- ¢yHKiws orpanaseHHs pa3peEaBEas-onpeaesHTB aosBc jiarepasjich e
maxie ass peadH3apoBaHfioro copia csaisa,

- yyHKaas: Koa”auaeHTu aona®peaas, pa3peESBiag onpeaesHTB ass koh-
KpeTBofi nesa®npoueHTHHX noiepB sasaoro »3 npeacT8BseHHHX b aopaei
aseueHTOB z3-aa Kcnapeaas,

3Ta cacTeua ocHOBaHa aa aagopMauHBx coaepsaaaxpH b noacSCMeue
"'CapBeBoe x03sflcTBo'»



- Aes~

fcHCTetffl itéaHHptfBSaiSH, yCpaifleHHH « KOHTpoilH. npOH3BOfICTB8 Ha tieaHO-

H cnnaBonpoKaiHOM aSBoae, rae onpeaeaeHO rbyaKiy« pa3pendiomHe npi-

H3BecTH gKsyaifflBAEHD coaépsaHHH Caea aaHHHX b npeaejiax; .

- Bopu H'apyritx aaHHHX rjip. Jiioboro copia cxaiKa

- HopM ir apyrirx abHHHX aaH aadoro 'araxTOBoro uaTepnajia

- XxniiH>jecKoro cocT8Ba coabpsaHHH Bcex-ne/iett

- ypoBeHB MaTepnajiOB aa c.Kjujajte nocpeaCTBOM aoKxaanBaHiiHonpHxoaa*
a p8cxpaaar MaTepHaaoB-'aliH aaHHou iui8Bkh.

- panopTHpOBaHHH npOH3BOaCTBS

3#eKTOM. npHueHOH-H BHmeyKasaHooli CHCTfiUH HBaHeTCH yueHBmaHHe pac-

xoads gHCTOU faeair a TaKse yaygniaHJie cipyKiypn pacxoayeiioro capta.

. 9$i6KT b 1986 roay cocsaBjtva 17,6 ubh 3jiothx Ha-38 chhhchhh pacxo-

aob. ;' ;m V. ¢
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System optymalnego namiarowania i korekty,
wsadu dla piecéw topielnych w odlewni wlewkéw
walcowni miedzi i stépow oraz efekty

"Jego zastosowania

1* Wprowadzenie

Realizujac podsystem namiarowama i korekty wsadu do piecow
-topiejnych mw wydziale Odlewni Wlewkéw Walcowni Tasm postanowiono
stworzy¢ taki podsystem, ktéry stanowidby zamknieta funkcjonalna
calosc, a jednoczesnie stanowidby autonomiczna funkcjonalna C2esc
opracowanego i wdrozonego® juz, systemu Planowania 1 Kontroli
Produkcji* Narzucato to istotne ograniczenia na sposob
rozwigzania, a najistotniejsze z ruch to :

— konieczno$¢ precyzyjnego okreslenia miejsca podsystemu
optymalizacji i korekcji wsadu w.systemie Planowania i
Kontroli Produkcji w Walcowni Tasm

— potrzeba wskazania istotnych powiazan 16formatycznych
opracowanego podsystemu z systemem Planowania i
eKontroli Produkcji w aspekcie Wykorzystania opracowanej
Jdewdrozonej juz bazy .danych we wspomnianym systemie

— potrzeba integracji podsystemu namiarowania i korekty

wsadu 2 podsystemami w systemie»Planowania i Kontroli
Produkcji - e .-

Przy tak istotnych ograniczeniach nalezato rozwiazac dwa
zagadnienia, a mianowicie! R . B B .
— opracowac¢ algorytmy optymalizacji namiarowama i korekcji
wsadu L. R . _ . -
opracowa¢ i zrealizowa¢ funkcje uzytkowe podsystemu jako
funkcje zintegrowanego elememtu systemu Planowania i

Kontroli Produkcji
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2. Charakterystyka Odlewni Wlewkéw w systemie realizowanego
podsystemu

Technologia produkcji wlewkéw zakdada topienie wsadu w induk-
cyjnych piecach topielnych typu kanatowego o pojemnosci uzytkowej
od 8 - 10 ton kazdy.

Wsadem dla odlewni sas

- miedz katodowa w gatunku MOK wg PN-66/H-B1120

- cynk elektoli tyczny w gatunku EDO..2 wg PN-67/H-B2200

- odpady powstate na odlewni w czasie ciecia®, a wiec
widry, stopy i giowy wlewkow

- odpady w#asne powstate na walcowni w czasie obcinania
obrzezy 1 obcinania poprzecznego oraz frezowiny

. — z4omy miedzi i mosiadzu

Wszystkie odpady z odlewni i walcowni tak = miedzi jak i
mosigdzu przeznaczone sa w zasadzie.do zagospodarowania w odlewni
wlewkéw na produkcje wlewkéw/  mosieznychi Wlewki® miedziane
produkowanemsa z czystych metali blokowych, gtownie®™ z miedzi
katodowej z dodatkiem niewiekich ilosci skdadnika stopowego jakim
jest miedz fostorowa. Metale blokowe takie jak miedz" katodowa,
cynk elektoli tyczny i niektére odpady sktadowane sa na oznakowa-
nych skkadowiskach, jednakze przyjeta jest zasada, ze odpady
sktadowane sa w oznakowanych pojemnikach.

Zatadowane pojemniki na odlewni lub walcowni przewozone sa do
namiarowni, wazone, a nastepnie podawane na urzadzenia zatadowcze
pieca topielnego. Do momentu wdrozenia podsystemu namiarowania
propozycje wagowe poszczeg6lnych namiaréw ustalat dysponent wsadu
wykorzystujagc do tego wkasna wiedze zawodowa, doswiadczenie oraz
wskazéwki mistrza lub technologa wydziatowego. Ustalenie namiaru
polegato na takim dobraniu poszczeg6lnych sk#adnikéw stopowych,
ktore maja okreslony $Sklad chemiczny, aby po ich stopieniu
otrzyma¢ stop w zadanym gatunku odpowiadajacym normom, krajowym
lub zagranicznym. Po przygotowaniu namiaru nastepuje . jego
zatadunek do pieca® topielnego, .stopienie, pobranie probki celem
wykonania szybkiej analizy spektralnej dla skontrolowania- sk#adu

chemicznego wytopu. -
Po wykonaniu analizy wynik przekazywany byl telefonicznie na
stanowisko dysponenta wsadu. W przypadku zgodnosci wynikéw

analizy chemicznej z norma dla zadanego gatunku nastepuje
przelanie zawartosci pieca topielnego do pieca ".odlewniczego. W
przypadku, gdy wynik analityczny odbiega od "norm, nastepuje
korekta kapieli. Korekte na ogol dokonuje sic za pomaca metali
blokowych.

Piec odlewniczy ."spelnia czesciowo TFunkcje mieszalnika,
gltownie w czasie przelewania ciektego metalu z pieca topielnego
oraz odlewania wlewkéw metoda polciagla.

Po zakonczeniu przelewania jak 1§ odlewania w piecach pozos-*"
taje pewna tlosc roztopionego metalu od 3 - 5 ton. Ma to istotne
znaczenie zwhaszcza wtedy, gdyw nastepnej kolejnosci .odlewamy- i
tego pieca wlewki w innym gatunku.® WIewki po odlaniu, sa kiero-
wane do nastepnych operacji technologicznych ktérych tutaj nie
bedziemy opisywa¢, poniewaz nie maj” zwigzku z podsystemem
namiarowania

3. Miejsce podsystemu w Systemie Planowania i Kontroli Produkcji

Integracja podsystemu optymalizacji namiarowania i korekcji
wsadu z systemem Planowania i Kontroli Produkcji wynika i
przeptywu materiatéw i informacji w odlewni wlewkéw wydziatu Wal-

cowni Tasm co zostato przedstawione w zal.l.
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Z rysunku zawartego w zal.l wynika, ze do realizacji
poszczegdlnych funkcji  uzytkowych podsystemu dane beda
Przechowywane, aktualizowane, zabezpleczane i archiwowane W bazie
danych systemu Planowania i: Kontroli Produkcji.

Komunikowanie_sie podsystemu w bazie danych nastgpowaC bedzie
W kmomenme aktywizowania poszczegélnych jego funkcji uzytkowych

akich jak

*— optymalizacja namiarowania

- korygowanie wytopow nietrafionych

— sprawdzanie propozycji namiaru przygotowanego przez

adysoonenta

- dopeinianie propozycji dysponenta namiaru

- przekwal ifikowanie-wytopow w sytuacji niemozliwosci
skorygownia kapiel i lub przekwal HFikowanie wlewka na inny
gatunek

Dla realizacji tych -funkcji uzytkowych potrzebne sa dane
dotyczqce«

zapasow

- skd#adu chemicznego

- nor* na poszczeg6lne stopy do wyprodukowania w odlewni
Wlewkow

- Wspok:zynnik(’)w parowania/ poszczegolnycn pierwiastkéw na
danym piecu

Wszystkie dane gromadzone sa w bazie danycn dlatego tez
funkcje uzytkowe podsystemu optymalizacji namiarowania i “korekty
wsadu realizowane sa poprzez -system Planowania 1 Kontroli
Produkcji. Biuro mistrzéw odlewni wyposazone jest w 2 monitory
U-100 1 drukarke DCT-100, , na ktérych realizowane sa®podsystemy
namiarowania® i korekty wsadu oraz gospodarki surowcowej i raooi—
towania produkcji odlewni wlewkéw. Wymienione terminale polaczone
sa z systemem komunikacyjnym komputera UNIKAC 6145, a ten z kolei
** Systems* gddéwnym komputera UMIVAC 1106 realizujacym miedzy in-
nymi poszczegblne funkcje uzytkowe podsystemu namiarowania 1|
korekty wsadu. -Aktywizacja poszczeg6lnych funkcji uzytkowych pod-
systemu odbywa sie za posrednictwem-zbioru obszarow, gdzie przy-
dzielono odpowiednie"programy, ktérych.realizacja odbywa sie na
zasadzie konwersacji. Formaty ekranow przechowywane sa w pamieci
dyskowej* komputera komunikacyjnego UNIVAC 6143.

Ma formatach ekranu wprowadzane sa. informacje do bazy danych-
w trybie transakcyjnym 2z monitorow ekranowych znajdujacych sie
bezposrednio przy realizacji procesu technologicznego. Z infor-
macji w bazie danych, beda korzysta¢ programy uzytkowe realizujace
podsystem optymalizacji namiarowania.

~ Real iiacja® funkcji uzytkowych musiato spowodowa¢ zmiany w
strukturze logicznej bazy danych. Zmiany tm dotyczydy dodania 3
rekordéw w obszarze opisujacym gatunki, .ktdéry to obszar stal sie
Integralna, czescia podsystemu gospodarki surowcowej m . Zmiany
uwidocznione zostaty w zatgczniku nr 2.

Ten nowy fragment w podsystemie tak zaprojektowano, by zmini-
malizowa¢, czas dostepu i ilosc zajetpj pamieci masowej

lechnologiczne funkcje uzytkowe M BOtfdYPtFfRif PgtYMtiZACji
Odmiarowania 1 korekty wsadu w oddewnl VACTFOM.

Chcac ogolni* scharakteryzowaC funkcje uzytkowe podsystemu op-
tymalizacji namiarowania wsadu nalezy stwierdzi¢, ze g¥éwnym
cele* by.lo komputerowe ewspomaganie dysponenta wsadu przy us-
talaniu namiaru, na piece topielne oraz korygowaniu wytopow, e
po wykonaniu analizy spektralnej wykazywaty niezgodnosci z zato-
zeniami norm jak i proponowanie przekwalif jfconan na® przypadkach,
4V wytopy byty odlane.
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\ Z przyjetego rezimu technologicznego jak 1 organizacyjnego
pracy piecow topielnych i odlewniczych wynikaty nastepujace
funkcje uzytkowe!

- komputerowe wspomaganie propozycjami namiaru dysponenta
wsadu do pieca topielnege winno odbywa¢ sie w taki
sposob, by wyliczony wsad do pieca topielnego spekniat
wszystkie ograniczenia technologiczne takie jak!

- sk#ad chemiczny

- struktura wsadu wymkajaca z danego sortu materiakéw

byta najtansza z wszystkich mozliwych kombinacji dla
danego przypadku namiaru

- komputerowe wspomaganie dysponenta wsadu przy koryowamu
wytopow nietrafionych tak, aby uzyska¢ stop docelowy przy
minimalnej mozliwej masie dodatkéw korygujacych.

W przypadku niemozliwosci skorygowania kapieli,
dysponent namiaru informowany jest o tym fakcie z jedno-
czesnym podaniem propozycji mozliwych do uzyskania stopow
docelowych.

- komputerowe wspomaganie dysponenta namiaru w przypadku
przechodzenia z jednego stopu docelowego na druQi z
uwzglednieniem pozostatosci metalu w piecu odlewniczym.

- k_mputerowa weryfikacja propozycji namiaru podawanych
przez dysponenta namiaru a wynikajacych z pojemnosci i
sposobu roztadunku pojemnikow.

- komputerowe dopeinienie czescia wsadu do poprzedniego
wyliczonego namiaru.

Tak ogolnie scharakteryzowane funkcje uzytkowe mogty byc
wdrozone w podsystemie optymalizacji namiarowania i korekty wsadu
tylko dlatego, ze istniata mozliwo$s¢ realizacji w systemie
Planowania 1 Kontroli Produkcji nastepujacych zagadnieni

- siedzenia ruchu materiatéw wsadowych a wiec ich. przycho-
doéw, rozchodow, cen, sktadu chemicznego i stanu zapasow

- rejestrowanie norm technicznych dotyczacych gatunkéw
wlewkéw produkowanych w odlewni

S. Opla funkcii optymalizacji namtarowanib

Celem podsystemu optymalizacji 1 korekcji wsadu jest kom-
puterowe wspomaganie dysponentéw- namiaru obsdugujacych proces
wytopu miedzi i jej stopow w piecach topielnych i odlewniczych w
nastepujacym zakresie:

- optymalnego z punktu widzenia minimum ceny wsadu

- optymalnego z punktu widzenia mirtimum waol wsadu i-maksi-
nura pewnosci  trafienia, a wiec skorygowania kapieli w
plecach wzglednie optymalnego dopednienia do wstepnej
propozycji wsadu podanej przez operatora

- sprawdzenie czy propozycja wsadu przedstawiona tak przez
operatora jak i przez system jest poprawna z punktu wid-
zenia norm \

- minimalizowania strat w procesie wytopu na drodze opera-
cji optymalnego, =z punktu widzenia minimum wagi -kapieli
wylewanej z piecéw .

- przekwalifikowania wlewka ha -inny "gatunek- w wyniku
niemozliwosci osiaggniecia zadanago gatunku stopu

Schemat blokowy .podsystemu zawiera zal .3.
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A. Funkcja optymalizacji

Celem funkcji optymalizacji wsadu jest obliczenie takiego
namiaru, aby cena wsadu w danych warunkach byka najnizsza z moz-
liwych przy speknieniu wszystkich _ograniczen wynikajacych z pro-
cesu produkcji. Optymalizacje namiarowania uruchamia sie poprzez
"ekran startowy, na ktérym wpisuje sie:

- nazwe gatunku wytwarzanego wlewka

- numer pieca topielnego

-.aktualna wage kapieli w piecu topielnym

- numer pieca odlewniczego, ale tylko w przypadku przecho-
dzenia na inny gatunek lub gdy w piecu odlewniczym skiad
chemiczny odbiega od norm gatunku docelowego wzglednie
warunki technologiczne wymagaja uwzglednienia wagi 1
sk¥adu chemicznego kapieli

- aktualna wage kapieli w piecu odlewniczym, ale tylko
w przypadkach jak wyzej

- orientacyjna wage wsadu w przypadkach, gdy istniejg
wspétczynniki parowania

- kod funkcji .uzytkowej (zal.d)

Tak wypedniony format ekranu po uruchonieniu w zaleznosci od
wypednionej funkcji uzytkowej dziata juz w trybie fconwersacyjnym,
a mianowicie w odpowiedzi otrzymujemy!

- komunikat informujacy, dysponenta namiaru o aktualnym
sktadzie chemicznym kapieli <zal.5>, na ktérym istnieje
mozliwos¢ zaakceptowani a lub wpisania aktualnej, biezacej
analizy. Po kolejnym wysianiu komunikatu otrzymujemy!

= komunikat (zal. 6 1 7), na ktéorym istnieje mozliwosé
wpisania whasnych propozycji, a wiec nazwe materiatu i
jego wag, ktora dysponent proponuje w obliczonym namiarze
lub gdy zamierza wprowadzi¢ dodatkowe ograniczenia bloku-
jJac pewne materiaty lub tez wysyda komunikat bez poprawek
co oznacza, ze decyduje sie na propozycje, ktére beda
obiiczone przez program

- od tego momentu program przechodzi do obliczenia optymal-
nego namiaru metoda SIMPLEX

7e wzgledu na mozliwosSci sprzetowe przyjeto w proce-
durze obliczania namiaru nastepujace ograniczeniai

- maksymalna ldosc materiatéw uzytych do kompozycji stopu
moze wynosi¢ 14

= - maksymalna ilose niezerowych ograniczeh na strukture

wsadu réwna 3
Przyktadowy wynik obliczen przedstawiono w zal .8

B. Funkcja korekcji i dopeknienia

Celem, tych funkcji jest obliczanie wsadu korygujacego
wzglednie dopedniajacego przy minimalizacji sumarycznej wagi
wsadu i maksymalizacji prawdopodobienstwa trafienia wytopu.

Funkcja korekcji moze byc uruchamiana przez dysponenta
namiaru, ale g#éwnym celem tej fFunkcji®jest szybkie poinfoi-—
mowanie przez laboratorium kwantometryczne czy kapiel jest zgodna
i wymaganiami norm. W tym celu pobierana jest prébka z «kapieli,
wysydana do® laboratorium kwantometrycznego poczta pneumatyczna,
Odzie po zanal izowaniu wynik analityczny poprzez monitor ekranowy
wysydany jest do dysponenta namiaru. Wynik zapisywany jest w
bazie danych i jednoczesnie dokonywane sa obliczenia w przypadku,
Ody wynik jest niezgodny z zalozonya gatunkiem. W tym przypadku
dysponent namiaru informowany jest o sktadzie kagpieli oraz o min-
imalnej ilosci materiatu, ktéry nalezy doda¢ by po jego stopieniu
osiagna¢ zatozony gatunek stopu (zal.9).
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Funkcja dopednienia przeznaczona jest dla dysponenta namiaru,
ktéry moze wpisa¢ materiaty 1 1ich wagi w celu dalszego ich
skorygowania, a wiec obliczenia innych dodatkéw, ktore nalezy
dodac¢ by sk#ad kagpieli byl zgodny z wymaganiami norm (zal.10)

vpncowym efektem obliczen funkcji korekcji i dopeknienia %Sa
komunikaty méwigce 01

- nazwie i™wadze materiatéw, jakie nalezy uzyc do korekcji
lub dopeinienia "
- zbednosci dodatkowego namiaru korygujacego
- niemozliwosci dokonania korekcji lub dopeinienia z nas
. tepujacych powodowi
- braku miejsca ,w piecu -na wsad korygujacy -lub dopel
.niajacy
- za wysoki poziom zanieczyszczen-w materiale wsadowym
i tu podaje jaki to material
- korekcja lub dopednienie, mozliwe, -ale na sk¥adowisku
jest za mato materiatu wsadowego Jj w tym przypadku
takze podaje jaki to material”
- pobranie materiatéw bedacych na-sktadowisku w niewielkich
Tlosciach

Z funkcja dopeinienia, i = korekcji, wsadu, zwiazane sa dwie
funkcje uzytkowe niedostepne.z poziomu formatu ekranu startowego.
Sa toi

— —-funkcja zlewania z pieca na zewngtrz minimalnej ilosci
kgpieli, tak by mozna byto dokona¢ korekty lub dopek-
nienia (zal. 12)

- funkcja  przekwalifikowania zawartosci pirca na inny
gatunek. Funkcja ta dziata tylko w przypadku nietra-
fionego 1 nie odlanego wytopu 1 sprawdza czy istnieje
mozliwo$S¢ przejscia na inny gatunek. W efekcie dysponent
namiaru otrzyma liste stopow z aktualnej grupy wlewkéw i
ewentualnym podaniem powodow niemozliwosci " dokonania,
korekcji, lub dopetnienia®™ (zal.11)

C. Funkcja sprawdzanie.

Funkcja ta ma na celu sprawdzanie czv propozycja wsadu obli-
czona przez program lub przez dysponenta namiaru odpowiada normie
clz danego gatunku.

Progras dokonuje "fikcyjnego” stopienia wsadu 1 mieszani*
pozostatosci w plecach wyliczajac skdad chemiczny kapieli-oraz
podaje informacje o zgodnosci z norma lub wskazuje pierwiastki,
ktérych zawartos¢ jest za duza lub za mala w poréwnaniu z norma
(zal. 1%

D. Funkcja ograniczen -

Funkcja ograniczeh na strukture.wsadu Jest-dostepna tylko dla
technologa.wydziatowego. Celem tej funkcji jest wpisywanie lub
wyswietlanie danych o ograniczeniach na strukture wsadu dla dane-
go gatunku (zal. 13).

Wpisywane ograniczenia mowia o.maksymalnym, minimalnym zuzy"
ciu danego materiatu lub o zakazie jego zuzycia.

E. Funkcja wspotczynnikéw parowania
Celem funkcji jest wpisywanie lub wysSwietlanie danych o war-

tosciach wspotczynnikédw parowania poszczegolnych pierwiastkéw K
kazdym z piecow.
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Wspodczynnik i parowania sa uw-gledniane w  obliczeniach
namiaru, korekcji., dopednienia i sprawdzania wsadu.
c W chwili obecnej funkcja w niewielkim stopniu jest wykorzys-
ywana

Dla zrealizowania podstawowych funkcji uzytkowych zaprojek-
towano 7_programéw, ktére napisano w jezyku COBOL oraz 2 proce-
dury napisane w jezyku FORTRAN.

Program OPTY1 - przyjmuje ekran startowy i sprawdza jego
poprawnosc oraz wyswietla zawarto$¢ skifadu chemicznego pleca Tub
piecéw, ustawi aj.ac jednoczesnie kod programu OPTY2.

Program OPTY? - wysSwietla a nastepnie sprawdza czy dane
dotyczgce skdadu chemicznego " zostaly zaakceptowane przez
dysponenta namiaru. Jesli tak to przechodzi do programéw oblicze-
niowych OPTY4 Lub OPTY3 Iub. OPTY7. Jesli dane wyswietlone nie-
zostaly zaakceptowane, to uruchamiany jest program OPTY3.

Program- OPTYC. -"sprawdza czy sklad "chemiczny kapieli w
Piecu zostat wpisany poprawnie, m a nastepnite rejestruje ten skiad
<V bazie danych i przechodzi dp programéw OPTY4, OPTY5, OPTY7.

Program .OFTY4 - real izuje optymal iz.acje namiarowania. W
Zaleznosci od sytuacji bierze pod uwage czesc propozycji
wpisanych lub nie przez dysponenta namiaru. Program ten wykorzys-
tuje procedury FORTRAM-owskie o nazwach DEF oraz OPTYM.

W _przypadtach, gdy kompozycja optymallzaCJl wsadu, jest®
niemozliwa uruchamlany jest program OPTYb

Program OPTY5 - sprawdza., czy propozycje wpisane przez
dysponenta namiaru sa . poprawne. Program mOPTY5 przechodzi do
mprogramu- OPTYb , ”

Program OPTYb - sprawdza kod funkcji uzytkowej i w.zalez-
nosci od jego wartosci realizowane sa dalsze, obi iczenia wywotujac
programy OPTV5 lub OPTY7.

Program OPTY7 -jest programem korekcji 1 dopednienia wsadu
do piecow.

Procedura DEF - jest uzywana w.programie OPTY4. Procedura
ta oblicza na podstawie zawartosci skdadnikéw ,,chemicznych w pie-
cach, reszty kapieli®™ oraz czesciowo zdefiniowanego przez -
mdysponenta .namiaru wsadu w celu osiggniecia docelowego stopu.

Procedura OPTYK - $Sluzy do obliczenia, optymalnego ze
wzgledu na cene slrladu-materlalow wsadowych dla pieca, topielnego
lub odlewniczego,

-Uproszczony schemat blokowy zintegrowanego podsystemu op-
tymalizacji namiarowania i-korekcji wsadu przedstawiono w zal.3.

i. Efekty ekonomiczne

W efekcie zastosowani amsystemu -uzyskano zmniejszeniee zuzycia
czystej miedzi oraz poprawe struktury zuzywanych suroweow. Roczne
umniejszenie zuzycia miedzi -wynosi ok. 150 - 190 ton.

Efekt za 198br. wynidést 14 ,bmin zlI z tytulbu obnizki kosztow.
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dipl. ing. Christian MSgel

VEB ELMET HETTSTEOT

STAN ,1 TENDENCOA ROZWOBU
TECHNIKI O8LICZENIOWES.
W VEB ELMET HETTSTEDT -
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Christian Hsgel
VSB minet Hattstedt. skrot

Stan rozwoju i tendencje rozwoju techniki

obliczenibwej w Vp3 Elner Wettstedt

N niniejszym r.eferacie zostanie opisany rozwdj catego Saktadu

0 zatrudnieniu, ok. 500 pracownikéw, przy przechodzeniu z tradycyj-
*noj obrobki metali w zaktad elektroniczny.

Wskazano wyraznie, ze wzrost wydajnosci zakdtadu socjalistycznego”
moze zostaé¢ osiagniety tylko, poprzez takie Srodki pomocnicze jakimi
se komputery. - -
Szczeg6towp zostane przedstawione, opracowane.w ciegu ostatnich 13.:
miesiecy programy komputerowe.

Szczegb6lnie podkreslono. Ze opanowanie catosci naptywu danych w zak
ktadzie ma duze znaczenie dla elektronicznego systemu, przetwarza-
nia danych. Brak tego opanowania danych prowadzidtyby do powstawsnit
nieefektywnych rozwigzan jednostkowych. .

Ha zakonczehie zostane przedstawione, najnowsze opracowaniaW zasto-

sowaniu, = .- :
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Christian Kogel
VEB timst Hettstedt

Kurzinforraation zim Vortrag

_.Entwicklungsstand und - tendenzen der Rechentechnik im VEB
Elmet Hettstedt

lo oben genannten Vortrag wird die Entwicklung eines Kleinbetriebes
mit etwa 500 Beschaftigten von traditioneller Metallverarbeitung
zur Profilierung eines Elektronikbetriebes beschrieben. Es wird
deutlich gemacht, dass eins Leistungssteigerung eines sozialistischen
Betriebes nur mit solchen Hilfsmitteln wie Computern durchgosetzt
werden kann.

Im einzelnen werden die entwickelten Computerprogranme dar letzten
18 Monate vorgestellt. Es wird besonders hervorgehoben, dass die
Beherrschung aller. Datenstrome in einem Betrieb fir die
elektronische Datenverarbeitung von grdsser Bedeutung ist. Ohne
diese Beherrschung wirden nur uneffektive Einzellflsungen entstehen.
Im Abschluss werden neueste Entwicklungen der Anwendungen im

Betrieb vorgestellt.



- 204 -

Christian Mfigel
VEB Elmet Hettstedt

Summary

The present status of.and trends in the development of data

processing at VEB Hlmet in Hettstedt, ;

This paper describes the development of small plant employiftg.
about 500 persons during the- process of its switchingsfrom

traditional metal working shop.into electronic enterprise.

It-was.clearly indicated that an increase in the.capacity of
socialist enterprise may be attained solely through.the

"application of.computer-assisted systems.

Detailed description was given of the software prepared .

within recent 18 month. -

Particularly stressedWwas the fact®"that the command of the
whole set."of data .coming from all over the plant is of sub-
stantial importance for themelectronic, data processing system.
.The lack of such command would result in the preparation of.-".

inefficient unitary” solutions.

The final part-of the paper, describes .the latest, developments

in the application of electronic data processing.
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'KpHCTHaH, L'epejiL
VEB 3jii>ueT PeTTasea CoKcaaei-iie

m CoCTOHHBs P83BKTHH H TeHgeHUHH DS3BHTHH
BLqjiCIIHTEILBHOfi T6XBHKM B VEB SjlUieT TeTTffiTea

. B HacTOHneii AOKjiaae 0yseT onHcaHo paaBa-T'ae aajieHBKoro. aaBoaa c.
gqHcaou patiogax .oicono 500’ geBOBSK, npii nepexnae h3 TpaaHtyioHHoil
UeTajIflOOOp800TKH. B 38B0a SlieKTpOHHOft TeXHHKIl. |,

ie. TKo yka3aHO0,-qio poci npoH3BoaHTejii.KocTH .couHanKCTHgecKoro 3aBo-.
ja UOHST aOCTHraTBCB TOHBKO T8KHIOI BCnCUaraTeJIBHHMH CpeaCTBaua .
kak 3BM. . . .
lloapo6Ho 6yayi npéacTaBaeHH paspaESolTBHHl-le b legeHHH nocaeaHux 18
Mecaaea HounBBTepHue npbrpaMMH.

OoodeHHo noanepKHyT®, qio. oBnaaeHHe coBOKyrmociBB aaiuiBiBa aaaHux
Ha 38Boae naeeT-00jiBHioe 3HageHH8 aaa' aaeKTpoHHoR cucieim o6padoTKH
aaHHHX. OicyTCTBHe TaKoro oBliaaeHHH adHHHMH.iiorJio (5h npHBecm k
odpasoBaBHB h¢3$$8kthbhhx eauHHgpHX pemeHHR.

B aaionogeHHH OyayT.np6acT8BaeHH'HOBetae paapadOTKH .KOTopue Hanum
yze. npaaeKeHHe.
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ypOBeHB 2 TeHHeHE22 pa3SKTHH EHUSICX2Te.1BHOfi TeXHZKH
Ha Hi 3jiMeT XeTTCTe.HT.

Ha HamoM nper¢npzflTxz npoHcronjiT npocecc nepexp.na ot Tpanz-
HHOHHOA OdpaOOTKH MeTalUia K npOH3EOHCTEy WIKpOQUieKTpOHKHZ yaJlOB.
/CoKpanteHze" "SuiweT" 03HanaeT MeTajDioodpadOTka jws sxeKrpiniecKKx
H32ejr2it./ ; Crx ! L
Hanpmep, ; paHBine'Ha npennpnHTiin npo23EOipum TpaHGlopwaTopn lyin
STteKTpHHecKHx 3BOHKOB, t/aTHHTHHe KaryinkKH, Kopnyca zyin H3MepHTejit-»
HHX npzdopoa. C neaaBHero speweHa- b nporpaMwe npou3BoacTEa naxo-
¢HTCH 3JieKTpoHHOe pejie Bpewemi, npHMepno b 250 EapiiaHTax HcnojiHe-
2H, 8 OZTOBHe ysjiH BHH>[Cli«TejiBHoR TexHHKIi ipiH ynpaBJielisw non-
BHICHHWH npopeccai/iH Ha npoasBOfICTEEHHKX npemipKHTHfIx, a TaKxe -3JieK-
rpoHHHE noKasaTejiB pacxo”™a ropsonero.

HojiTopa rofia Ba3an Ha Haine npennpiumie OWi nocTaElJieH nepsaft 8 tin-
TOBHU KOMHBDTep. ' B 3T0 Xe BpeMH tiUJIO B3HTO B npOH3BOPCTBO 3JieK-
mTpoHHoe pejie BpetieHH Tana 6T7. Sio.pejie coctokt npnwepHO 23 200
3Jief/eHTOB 2 MOseT EHnycKaxBCH, KaK dafio y;xe cKa3aHO0, b 250 BapnaH-
Tax. 'CocTaBlieH2e TexHOJiorHHecKOi HOKyMeHranan odHHHHMZ2 cpen:-
CTB4AMH /nep”0OJieHTOIli/ CT8JI0 HeBOBMOXHHM H3-3a KOJUIKHeCTEa Bap2aH -
TOB.

B TeaeHHH onHoro Mecnna bch TexHOJiorHaechnaH EOKyMeETamiH dtuia BHe-
ceHa b KOMiiBioTep, cocTaB”eHa npa noMomn nporpaMMn h npenocTaBxe-
Ha npOH3E0,2CTBYy.

paCCHéTa lipOH3EOHCTBa Ha KapTOHKIlI KapTOTeKH HOJISHH tilijffi
3anjcheetbch KOJURiHecTBeHHHe noKasaTejiH npo23BoacTEa sa seHB.
Ot TpedoEaBniuxcH' Ha sto tiojn>mnx 3arpaT pyaHoro Tpypa HSdaBsm Hac
KOMHBDTep. KoJuraaecTBeHHHe noKa3aTejra npoH3EoncTBa esenHesHo
bboihtch b: KOHHBOTep. Hepe3 nac paccnéTOB nweeTCH pe3yjrtTaT no
Kaxnoitiy Biwy 2 Kaxnoa rpynne 23nejiHii, no Kasnowy yaanricy npo23-
BOUCTBa 2 no 3aBOny KyNyJIHTHBHO B HOCT2rHyTHX 2 3aiLaaillipOBaHHHX
HOKa3aTejiH? Ha xecnp 2 Ha rojc. Ochoeoili ®kh 3thx paccnéTOB hbm -
mch naHHHe npo23BoncTBa, roflOBOE iman h iuiaH 12 xecnneB, naxo-
5fT4HecH b Kot.mtOTepe. 'Tan moxho, Hanpniwep, paccmiTaTB KEapTajiL—
HHfl njiaa 2 onpejtejiIHTL "mocn" npoH3EbncTBa.

UoM2fil0 3Toro éujio C03n;aHO EHO'xecTEO MaxeHBKiix nporpai/jvi, koto-
pue odxernaBT padoiy. Tas, Hanpmjep, npotixeHxe neH.exmjx cywM

KaccH, yneT iteHer 3a npoe3fl Ha TpaHcnopie, a Taicse cTa?nc-

Twa npoicycKOB no done3HH.
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B nocHenaeM h3 Ha3saHHHX npoeKTOB b KOMULKTep bbohhtch HaHKue *
0ojibHoro c OfwiiOTeHB. Kan tojibko doJiBHoro BfigHCHBaBT Ha pado-
Ty, aBTOtviaTOTeckn EHcnnrasaeTCH KOJumecTBO nponyujeHHHX no-do-
ne3nhh HHeg. flanee moxho npoBecra Bee BO3MOXHHe nccjienoBaHHH,

b tom HHCJie HCCJienoBaHne oo Bcex doneionjiiX b HacTOHiiprii MoweHT.
3Ta nporpaMMa 3aKa3aHa y Hac yxe MHornMH npennpHHTHHMn k nc-
nont3yeTcn.

CjienynmiiM dy.neT peali23bBaH npoéKT tsjir oxuena cduTa.
3thm dypT co3flaH eHHHHfi odMSH saiiHHNra Mestny oth&hom cdHTa, npo-
H3BOHCTBOM, MaxepxajiLHHM CHadxeKHeM 2 dyrajiTepneft. -«
3aTeM MU oTHena TexHxnecKoro kohtpojlh dy.neT BecBTHCB crdT2CT2Ka .
onmdoK .

B CTaHHH 3aBepoieHKH hexohhtch npoeKT "PacnéT 3apiuiaTH n OKJianoB"
ipifl dyrajiTepnn.

Ilpn pasBHTun Hamzx npoereroB mh npnnaeM doHBnioe 3HaneHne ;tom j,
moda Hama pemeHHH He hbjihjihcb TaK Ha3UBaeMHMH *penieHHHMH-ocTpo- e
BaMK". Hpexne, new npoeKT Bofiner b faay peamaarpin, H3ynaiOTCH -
OCHOBHHe naHHHe. To ecTB nepenpoBepneTCH, KaKoe KomraecTEoehehkhx
h Kanne HaHHHe KoppecnoHnzpyioT Mexny othgjibhh’xe OTHejiala*. Ha
OCHOBe pe3yjIBTaTOB CTpOHTCH OCHOBHHe HaHHHe, K.KOTOpUM HMeeT FIOCTyn
KaxHHE nonB30BaTejiB.

flmi Toro, HTodu odtennHHTB.B ohhoé cncTéeMe MHornx nonB30BaTenefi,
b cnenymeM rony dyneT peanH3oeaHa jioKajiBHan c;tb Ha 20 nojiB30Ba-
Twtefi/ npndjiE3HTenBHo/,

HecKOJiBKo HenenB Hapan ¢a HameM. npennpHHTHH npnHHJIH a 3KcunyaTa-
gm cncTBMy HaKonneHHH MaccoEHX hehhhx. flan aToro HcnojiB3ysxr¢H
HaKOHHTelin Ha MamsTHux nncKax 7,5 MeradaET SC
'TaKEM odpa30M o0.HHOwy KCMnBixrepy npenocTaBJlineTCH 12 weradafiT
naMHTH b odmefi cxokhocth. SicTpoia.HOCTyna k nat;HTii yaemnciBaeT.
CKOPOCTt OdpadOTKH Ha faKTOp ot 3 ho 10.

OCHOBHaH MHCIIB, HTO C3MHM BaJKHHM HEJIHeTGH COOTBeTCTBHe 1HaHHHZ
yexay othojibhhme cTnenaMn, crana MHe OKOHHaTeHBHo HCSa bo BpeMH
nponworoHHero coBenaran b Mailenopje; Taw xe bo3hhkhh h ochobhhc =
-MHCJffi 0. npoeKTe exeHHeBHorc .paccnéra .npo23EoncTBa.



Autor» H. tosinski, 0. Marchald,
P. Polewka. R. Sorek

Zak¥ad i "Huta Metali Niezelaznych

mSZOPIENICE"

fytud» ZASTOSOWANIE MIKROKOMPUTEROW

PERSONALNYCH W NASTEPUJACYCH

ZAGADNIENITACH»

- ochrona Srodowiska na
STANOWISKU PRACY,

- SYSTEM PLANOWANIA 1 KONTROLI
LEGALI1ZACJI APARATURY
KONTROLNO-POMIAROWEJ,

- SYSTEM GOSPODARKI ENERGETYCZNEJ

A
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H, Lominski

3, Marchaj

P. Polewka skrot
R. Sorek

Huta Metali Niezelaznych

"“Szopienice"

Zastosowanie mikrokomputeréw personalnych

w nastepujacych zagadnieniach:
- Ochrona $rodowiska na stanowisku prscy

- System planowania i kontroli legalizacji
aparatury kontrolno-pomiarowej

- System gospodarki energetycznej

Re"ferat zawiera opis trzech systeméw, uzytkowych zrealizowanych na

minikomputerze personalnym kompatybilnym z I1BM PC/XT pracujacym

pod systemem operacyjnym MS DDS 3.10. Oprogramowanie zostato”api-

sane W jezyku DBASE II1l PLUS.

System Ochrona s$rodowiska’na stanowisku pracy zawiera nastepujace

podsystemy powigzane wsp6lna baza danych: .

- obliczenia zapylenia powietrza

- obliczenia poziomu hatasu

- obliczenia komfortu; cieplnego

System planowania 1 kontroli legalizacji aparatury kontrolno-poBi8-

rowej realizuje nastepujace zlecenia:

- wprowadzanie danych o sprzecie pomiarowym, producencie oraz -
Jednostce legalizujacej

- wprowadzanie danych o strukturze organizacyjnej uzytkownika
sprzetu pomiarowego

- wprowadzanie danych o zleceniach i $wiadectwach legalizacji

- wyswietlanie lub wydruk, wszystkich wprowadzonych danych dla
zadanego egzemplarza sprzetu pomiarowego lub w uktadzie komérek
organizacyjnych uzytkownika. [ ]
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Opis konfiguracji sprzetowej

realizacji opisywanych systemow wykorzystano mikrokomputer
personalny kompatybilny z IBM PC/XT w nastepujecej konfiguracji:
- jednostka centralna z 640 KB RAM
- dysk twardy 5,25 cala 20 MB
- dwa napedy dyskéw elastycznych 5,25 cals 360 KB
- monitor monochromatyczny znakowo-graficzny

- drukarka mozaikowa 132-znakowa.

«Opis oprogramowania profesjonalnego

Oako system operacyjny zostat uzyty MS DOS w wersji 3.10.
Oprogramowanie uzytkowe zostato napisana w Jezyku relacyjnej =
bazy danych DBASE 11t PLUS p niektéra podprogramy obliczeniowe

w jezyku FORTRAN77. Do prac pomocniczych uzywano réwniez edytora
tekstow Wordstar 2000.
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H.-toniriski

0.Marchaj

P.Polewka
R.Sorok

HOtto fflr NE-Metallo

"'Szopienlco* "

Kurzinforaation zum Vortrag

Dia Anwendung der personal - Klelnconputer
zu den folgenden Probienen

- Umweltschutz auf den Arbeitsplatz

- Das Planungs - und KontroHsystea fflr Eichung
der Mess Kontrollapparature

- 0a9 Energiewlrtschaftsysten

“ . —ee s -
Oer Vortrag enthalt eine Beschreibung von drei Nutzsystenen die auf

den personal Klelnconputer realisiert aindf
Oer Conputer ist mit IBM PC/XT conpatibil und arbeitet unter einen

Operationssysten MS DOS 3;10» -
Oie Software wurde In der DBASE Ill PLUS-Sprache geschrieben.
Das Syaten - "Unweltschutz auf den Arbeitsplatz enthalt folgende,

alt einer geneinsanen Datenbasis verbundene Untereystene,

- Berechnung des Luftbestaubens
- Berechnung der Lflrnhohe
-Berechnung des Wfireaskonforts

Das Planungs - und Kontrolsysten fir Eichung der Hees - Kontrollepp*
ture fahrt folgende Aufgaben aus t

Dateneingabe Uber-das Messgerat seinen Hersteller sowie den Hans
der Eichungsanstalt,

Dateneingabe Uber die Orgenisationsstrukter des Benutzers des
Messgerates, - - -
Dateneingabe Ober die gegebenen Auftrage und die vorhandenen
Eichungbeecheinigungen,

Aufruf oder. Druckausgabe aller eingegebenen Daten ffir das
bestirnten Messgerat.
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Boschreibung einer GarBteanordnung FiUr die Reallesierung der
beschriebenen Systeme wurde ein compatibiler Bit IBM PC/XT
personal Kleincomputer euegenutzt. Oer steht in folgender
Anordnung zur VerfOgung i

- Zentraleinheit mit 640 KB RAM,
Hartplatte - 5,25 Zoll, 20 ME
- zwei Antriebe der elastischen Platten 5,23 Zoll, 360 KB,
-ein Zeichen - grafischer Monochrommonltor,
- ein Bit 132 Zeichen Mosaikdrucker.*

Beschreibung einer,professionelen Software Als Operatlonssystea
wurde ein MS 00S In der 3.10. Ausfertigung angewenolet.

Oie Nutzsoftware wurde in der Sprache der Bezugsdetenbasis DBASE 111
Plus und manche andere Berechnungsprogramae in FORTRAN 77
geschrieben. 7

Zu den Hilfearbeiten atand such ein Editortext Wordstar 2000 zur

VerfOgung*
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M.Lominski
0.MarchoJd

P.Polewka - Summary
R.Sorek

Non-Ferrous Metal Works " n/
""'Szopienice*

Application of personal minicomputers in solving

the problems of t - -

- environmental protection at work stations.

- planning and monitoring in the verification of control-
and-ineasurlng apparatus-.

- power management system e

This paper describes -three processing system realized on a personal
minicomputer compatible with IBM PC/XT.and functioning in MS DOS 3.10,
operating system. The programs were prepared in DBASE 111 PLUS
language.

The system of environmental protection at work station.incorporates
the following subsystems interconnected by a common date base t*

-calculation of dust concentration in air,
- calculation of noise level,
- calculation of thermal control*

The system of planning and monitoring in the verification of control *
and - measuring apparatus realizes the following tasks t

-input of data on the measuring equipment, its maker and verificationl
authority,

- input of data on the organizational;structure of the user of
measuring iInstruments,

- input of data on the orders for and certificates of, the
verification,

- display on outprint of all loaded data on the qiven measuring
instrument, oraz according to the arrangement of the organizational
units of the user.
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Description of hard »rare configuration

Said systems are realized by a personal computer compatible
with I8M PC/XT in the following configuration t

- central unit with 640 KB RAM

- hard disk, 5,25 inch 20 MB

- two floppy-diak drives, 5,25 inch, 360 KB

- monochromatic display unit with .character-end-graphical
presentation,

- 132 - character matrix printer.

Description of professional software

Operating system is that of MS DOS type in 3.10 version.
Processing programs were prepared in DBASE 111 PLUS language
with some calculation subroutines being written in"FORTRAN 77.
Wordstar 2000 text editor was also used in auxiliary operations.
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OnHcaBHa-npottieccHOHaxLHoro nporoamiHoro ogecneneHHE ¢

KaK onepatiHOHHyn cHexeWy HenoJiBs6BaHO MS. DOS b Bepcaa 3.10
SKciuiyaTaiptéHBoe. npprpauueoe. odaeneGeEne Tkjio HamicaHo Ha samce
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8 HSKOTopHa pacGeTHHa nosnporpaioiH Ha saake FORTRAN IT

Ssh BcnoMaBaiej iBHHX-padoT EcnojilLsoBaHo Tange- peaaKTupyaiuy» npor”
paauy Tesoros. Nora/01*3r -;000\.
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. Zastosowanie mikrokomputerdéw personalnych
w nastepujacych zagadnieniach:
- **0chrona $rodowiska na stanowisku pracy
— System planowania 1 kontroli legalizacji
aparatury kontrolno-pomiarowej
_ System gospodarki energetycznej

Referat zawiera opis trzech systeméw uzytkowych zrealizowanych
na mikrokomputerze personalnym kompatybilnym z 1BM PC/XT pracuja-
cym pod systemem operacyjnym MS DOS 3.10. Oprogramowanie zostato
napisane w jezyku DBASE 111 PLUSI _

System Ochrona S$rodowiska na .stanowisku pracy zawiera nas-
tepujace pod,systemy powigzane wspélna baza danych:

- obliczenia zapylenia powietrza
- obliczenia poziomu hatasu
. - obliczenia komfortu cieplnego

System planowania i kontroli legalizacji aparatury kontrolno-
pomiarowej realizuje nastepuujace zlecenia:

- wprowadzanie danych o sprzecie pomiarowym, producencie
oraz jednostce legalizujacej

- wprowadzanie danych o strukturze organizacyjnej uzytkow-
nika sprzetu pomiarowego

m—  wprowadzanie® danych o zleceniach 1 .swiadectwach
legalizacji
e - wysSwietlanie lub wydruk wszystkich wprowadzonych danych

dla zadanego egzemplarza sprzetu pomiarowego lub w ukda-
dzie komorek organizacyjnych uzytkownika.

Do realizacji opisywanych systeméw wykorzystano mikrokomputer
personalny kompatybilny z IBM PC/XT w nastepujacej konfiguracji:
-jednostka centralna z 640 KB RAM
- dysk twardy 5,25 cala 20 MB
- dwa napedy dyskéw elastycznych 5,25 cala 360 KB
= monitor monochromatyczny znakowo-graficzny
- drukarka mozaikowa ,132-znakowa
Jako system Operacyjny zostat uzyty MS DOS w wersji 3.10.
Oprogramowanie uzytkowe zostato napisane w jezyku relacyjnej bazy
daneh DBASE 111 PLUS a niektére podprogramy obliczeniowe w jezyku
RORTRAN77. = Do prac pomocniczych uzywano réwniez edytora tekstéw
WordStar 2000.

I. Ochrona $rodowiska na stanowi5Skv prasy.

Wzrastajace wymagania c6 do jakosci Srodowiska naturalnego,
J»k i do warunkéw na stanowisku pracy spowodowaty wydanie nowych
przepiséw dotyczgcych metod pomiarow™i metod obliczeniowych ok—
reslajacych warunki wystepujace w Srodowisku. Metody te staty sie

bardziej skomplikowane i wyroagaja znacznej ilosci obliczen.
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Kalkulator staje sie narzedziem zbyt wolnym. WyjSciem z tego jest
zastosowanie komputera. Uwzgledni! to réwniez prawodawca tworzac
normy dotyczace metod obliczeh w postaci programéw komputerowych.
Przyktadowo norma dotyczaca obliczania komfortu cieplnego na
stanowisku pracy PN-85/N-08013 jest wydana w postaci programu
napisanego w jezyku FORTRAN IV..

HMN Szopienice jest zakkadem wucigzliwym dla $rodowiska w
ktérym.réwniez wystepuja rozne zagrozenia dla ludzi obstugujacych
proces produkcji. Z tego wzgledu wykonywanych jest w zakdtadzie
duza ilosc réznorodnych pomiarow okreslajacych warunki w miejscu
pracy (zapylenie, hatas itp ), a w zwiazku z tyra wykonywana Jest
duza ilosc obliczen "przez pracownikéw laboratorium ochrony
Srodowiska. Obliczenia te sa bardzo pracochtonne i dlatego pos-
tanowiono do tych celéw wykorzystaé komputer jako"™ narzedzie

wspomagaj-ace ten proces. Idealnym sprzetem dla tego celu okazat
sie byc Personal Computer i1 Jego oprogramowanie.
W  zwigzku z powyzszym w Zak¥adowym OsSrodku Informatyki

opracowano system Ochrona $rodowiska na stanowisku pracy. System
ten realizuje nastepujace podstawowe funkcje:

-obliczanie zapylenia powietrza na stanowisku pracy

—potni ar natezenia hatasu ( -
-obliczanie réwnowaznego poziomu hatasu na stanowisku pracy
-obliczanie komfortu cieplnego

Podsystem Obliczanie zapylenia powietrza na stanowisku pracy
na podstawie nastepujacych danych: masa poczatkowag filtra, masa
koncowa filtra, stan poczatkowy gazomierza, stan koricowy gazo-
mierza, temperatura otoczenia, temperatura gazomierza, cisnienie
barometryczr™e, podcisnienie gazomierza i zawartosci SiO* w pyle
oblicza stopienh przekroczeni a normy, dolna granice ufnosci,
goérna granice ufnosci i odchylenie standartowe oraz Srednie
zapylenie. Wyniki tych obliczen daja podstawe do oceny sprawnosci
dziatania urzadzen odpylajacych.

Fodsystem Pomiar natezenia hatasu na podstawie.grupy pomiarow
hatasu nieustalonego na stanowisku pracy oblicza maksymalne i
minimalne natezenie hatasu, sredriia logarytmiczna dla danej grupy
oraz poziom ekwiwalentny hatasu. Na podstawie tych Wynikéw mozna
6cenic czy na danym stanowisku pracy hatas jest dopuszczalny czy
tez przekracza normy.

Podsystem Obliczanie réwnowaznego poziomu hatasu na stanowisku
pracy na podstawie pomiarow hatasu w danych okresach Czasu obej-
mujacych cala dniéwke oblicza Srednia logarytmiczna wazona oraz
ustala przekroczenie normy.

Podsystem Obliczanie komfortu cieplnego na podstawie danych
charakteryzujacych warunki klimatyczne w miejscu pracy
(temperatura powietrza, cisnienie atmosferyczne, wilgotnosc),
oraz na podstawie stosowanej odziezy ochronnej w wyniku podaje
Srednia ocene grupy osob okreslajacych swe wrazenia cieplne w
si edmiostopniwej skali ocen (goraco, ciepto, dosc cieplo,
obojetnie, dosc chtodno, chtodno, zimno) 1 przewidywany procent
osob niezadowolonych. Wyniki tych obliczen Stanowic moga podstawe
do podjecia decyzji o zmianie stosowanej odziezy ochronnej czy
stosowania’ przerw w pracy nha "tym stanowisku.

Dane pomiarowe jak réwniez wyniki obliczen dokonanych ni
podstawie tych pomiarow sa zapamietywane w bazie danych dla kaz

dego punktu pomiarowego i beda przechowywane przez okres 5 lat.
Stanowic one beda podstawe do przeprowadzenia analizy ksztal*
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towania sie zmian warunkéw pracy na kazdym stanowisku oraz beda
stanowily podstawe do opracowywania sprawozdan, réwniez z uzyciem
mikrokomputera, dla stacji sanitarnych.

I1. System planowania i kontroli legalizacji
aparatury kontrolnp-pomiarowej

li Wateo -

Dok#adnos¢ = i rzetelnosC wskazan sprzetu pomlarowego jest rs-
totnym warunkiem utrzymania wysokiej jakosci wyrobow w kazdym
przedsiebiorstwie produkcyjnym®. Aby warunek ten byl spedniony
sprzet pomiarowy musi byc poddawany okresowej .legalizacji lub
sprawdzeniu dla” stwierdzenia czy speknia on wkasciwe dla jego
klasy normy doktadnosci, _czutosci, rzetelnosci mczyi i powtarzal-
.nosci wskazan oraz- wymogi bezpieczenstwa i higieny, pracy. Czyn-
nosci te wykonuja uzytkownicy;we wkasnym zakresie, producenci
sprzetu pomiarowego oraz Okregowe Urzedy Miar. Dotyczaca tego
dokumentacja jest"’przechowywana przez okres pieciu lat. .

2-_ Struktura bazy danych

Baza danychmbejmuje“szesc plikéw., Znaczenie poszczegdélnych
kolumn opisu jest nastepujacef

1. .- nazwa pola. -
2. - rodzaj pola .(nhumeryczrie/rnakowe) m
- rozmiar pola (ilosc znakow/cyfr)
A. przeznaczenie pola -

-.plik danych 0 IegallzaCJl ,

1 2. -4,
i znak  16-nazwa” |nstytu<:J|
"t >znak 8-tele::
V] num  6,-telefon
“tw num <4- telefon wewnetrzny
11 - num 2-kod adresowy cz.esc 1 .
-1:2. Aum 5-kod adresowv czesc 2
po.".znak 20 - poczta (hazwa miejscowosci)

apu znak tale Ja/pla’c/ul ica
ul  znak 20-nazwa ulicy <
. nd -znak. 3 - numer .domu
CE- plik danych o legalizacji
kw znak 3 -kod wydziatu

ne num \Z- numer ewidencyjny sprzetu pomiarowego.
* nz num Z numer zlecenia ;

rz num*® 2 -rok- zlecenia legalizacji

dl  num 6-data legalizacji

np num 8-numer protokotu legalizacji

SP - plik®" danych o sprzecie pomiarowym

kw znak 3 -kod wydziatu
ne num Z -numer” ewidencyjny sprzetu pomiarowego
nf."znal 24 -numer fabryczny
ki znak 3 -klasa dokdadnosci

eza znak 1 -zastosowanie k,u (kontrolny/uzytkowy)
ri® znak 1 -rodzaj legalizacji 1,s,u (legalizacja/

sprawdzeni e/uwierzytelni eni e)

ol num 2 —okres legalizacji w miesigcach
ks num 3 —wskaznik nazwy sprzetu (pole ns w pliku

xdo num 3 - wskaznik dopednienia (pole do w pliku T™)
sit num 3 - wskaznik typu sprzetu (pole ts w pliku TN)
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iz num .3"- «skalni L miejsca zabudowania
Kip num 7 -wskaznik producenta (rekord w pliku IN)
i1 num 3 -wskaznik instytucji legalizujacej =

TM"--plik tablic nazw -

ns znal 16 - nazwa sprzetu

do azrfal 1t dopeinienie (druga czesc nazwy sprzetu)
-Y ts znak 10 - typ. sprzetu
jm  znak 7 -jednostka miary”®

mz znak 24 - miejsce zabudowania sprzetu
WP - plik kodow i nazw wydziatédw uzytkownika sprzetu

nw  znak"40 - nazwa wydziatu

kd znak 3 -kod zastepcy dyrektora

kg znak- 3 -kod glownego inzyniera "
kw. znak- 3 -kod wydziatu *".
is num 4 -ilosc bztuk spTzetu mpomiarowego na - jwdr

ziale Vv . - ]
,""ZF- plik zakresow pomiarowych - _
kw znak 3 -kod wydziatu

ne num 3 — numer ewidencyjhy sprzetu pomiarowego
wd znak 5 -wartos¢ dolna zakresu pomiarowego
wg znak. -5 -warto$¢ gérna zakresu pomrarowego
wde znak 5 - wartos$¢ dziatki elementarnej

TN)ij num -2 - wskaznik, jednostki miary <pole jm w._pliku

3. Zlecenia realizowane przez system.

System planowania 1 kontroli legalizacji aparatury kontrolno-
pomiarowej realizuje nastepuujace zlecenia?

i wprowadzanie danych o sprzecie pomiarowym-, producencie .ora:
jJednostce legalizujacej

Zlecenie  to realizowane  jest. przy® pomocy formularz»
przedstawionego na rys. 1. Po wywolaniu-zlecenia pojawia, siew
na ekranie monitora i .uzytkDwnik wprowadza dane wypedniajac jego
pola. Rozmiar, kazdego pola jest zaznaczony przez .podswietlenie g
(inwersje) a w orientacji pomaga opis umieszczony -przy- kazdy«
polu. Popednieniu niektérych bledow zapobiega zrealizowana
programowo blokada klawiatury a pozostate sa wykrywane po wys-
ianiu formularza. Realizacje zlecenia konczy powrot formularza m
ekran. Istniejace biedy sa na nim sygnalizowane. znakaju
migajacymi na poczatku i konicu blednie wypeknionego pola.
Towarzyszy im odpowiednia uwaga w ostatniej .1i.mi formularza.

* wprowadzanie danych o0 strukturze .organizacyjnej uzytkownika
sprzetu pomiarowego

Zlecenie dziata podobnie jak poprzednie jwprowadzajac do ba?V
nazwy .i kody komorek organizacyjnych-uzytkownika.

* wprowadzanie danych o zleceniach i Swiadectwach legalizacji
Zlecenie dziata analogicznie do dwu poprzednich wprowadzaj«
do bazy numer i rok zlecenia oraz date i Swiadectwo legalizacji-

* wysSwietlanie lub wydruk wszystkich wprowadzonych danych di*
zadanego egzemplarza sprzetu pomiarowego

Zlecenie to wykorzystuje formularz przedstawiony na rys. 1
prezentacji danych o sprzecie pomiarowym. Przewidziano tu dwa

sposoby wyszukiwania sprzetu?
- przez, podanie kodu komorki organizacyjnej i nueet»
emdencyjnego
b - przez podanie numeru fabrycznego
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* wyswietlanie lub_wydruk wszystkich wprowadzonych danych w ukda-
dzie Komorek organizaccyjnych uzytkownika.

Zlecenie to prezentuje listy sprzetu pomiarowego wymagajacego
Jegalizacji w danym przedziale czasu_ lub bedgcego aktualnie _w
legalizacji. Moga one obejmowa¢ jedna, Kilka lub wszystkie
komorki organizacyjne uzytkownika.

3.System gospodarki energetycznej

Celem systemu jest analiza zuzycia czynnikéw energetycznych
oraz ewidencja i dyspozycyjnos¢ odbiornikow®energii (silnikow
melektrycznych). System skdada sie z dwoch niezaleznych blokow
strukturalnych obejmujacych rozliczenie fcisztow i uzycie nos$-
nikéw energii (&) oraz gospodarka silnikami elektrycznymi (B).
Uzytkownikiem systemu jest Dziat Glownego Energetyka. Podsystem
<A stawia do dyspozycji uzytkownika informacje o gospodarce
energetycznej w zakbadzie, dzieki czemu mozliwa jJest biezaca
analiza  wskaznikow zuzycia energii za dowolny czasokres.
Natomiast podsystem (B> dostarcza informacje o lokalizacji
silnika, jego parametrach i dyspozycyjnosci. Pozwala ra. wys-
zukiwanie silnikéw o zadanych parametrach.

System zrealizowany jest w oparciu o relacyjna baze danych
dBase I1ll1+. Baza zawiera pliki statyczne wprowadzane przy ini-
cjacji systemu i rzadko aktualizowane oraz pliki dynamiczne pod-
legajace ciagiej aktualiracji i uzupeknianiu.

Do pliiow statycznych nalezai

— plik zawierajacy informacje o stanowiskach kosztow, naz-
wach kont oraz o wydziatach produkcyjnych (schemat orga-
nizacyjny zakkadu)
- plik okreslajacy rozdziak zuzycia czynnikéw energe-
tycznych nai

procesy technologiczne

produkcje podstawowa

produkcje pomocnicza

sprzedaz

dziatalno$¢ administracyjno- bytowa

ikoszty ogol no—zakl adowe
- plik opisujacy nazwy i kody produktéw wytwarzanych w
zaktadzie;

,— plik opisujacy nazwy 1 Kkody czynnikdw energetycznych
wykorzystywanych do produkcji asortymentéow- ujetych - w
pliku w/w;

— plik zawierjacy algorytm naliczania kosztow na dany
produkt;”
— plik podstawowy dynamiczny na ktérym opiera sie dziatat
nosc podsystemu (A) o strukturze!

- data wprowadzenia

- stanowisko kosztow

- llosc w jednostkach rzeczywistych

- llosc w jednostkach GJ. <

- cena jednostkowa

-wartosc¢.

Podsystem (A) realizuje nastepujace funkcje!

- rozliczenie zuzycia energii w przekroju ilosclwo- wartos
ciowym dla kazdego wydziatu za dowolnie zadekla- rowany

czasokres dla wszystkich czynnikéw energetycznych;
- obliczenie wskaznikéw jednostkowego zuzycia czynni)ow
energetycznych w dowolnie zadanym czasie na produkcje

zadanych asortymentow; . }
— ewidencjonowanie! biezace prowadzenie  zakladow/ch
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rozdzielnikéw energii;
- pUnnowanie zuzycia energii elektrycznej ora; analiza
wykorzystani a limitow energii;
- sprawozdawczos¢ dla GUS.

Podsystem <B)-Gospodarka silnikami elektrycznymi oparty
jest o plik zawierajacy pedna charakterystyke silnika’ jego
miejsce zainstalowania . i aktualny® tryb pracy oraz o.pl #
obrazujacy schemat organizacyjny.

Realizuje on oastepujace. funkcje: m *
- ewidencja silnikow elektrycznych z ich pedna .charakte-
rystyka, miejscm zainstaj owam a. i numerem inwentarzewym:

- wyszukiwanie silnikow o zadanych; parametrach lub zak
resach tych <parametroéw;

- zestawienie mocy zainstalowanej i .rezerwowej.

Wnioski

Systemy opisane wyzej zostaly opracowane w* okresie lipiec-,
pazdziernik 1°Q7r. i byly one pierwsza prCba .zastosowani-
sprzetu mikrokomputerowego i jego oprogramowania (zwlaszcze* sys-
temu- Zarzadzama relacyjna baza “danych dB»se 111*) w HW
Szopienice; Zdobyte doswiadczenie .pozwoli na opracowywanie
bardziej zlozonych systeméw. Istotnym problemem przy wykorzys-
Ome-iu dBase jest dhugi okres oczekiwania na dostep do rekordu w
zbiorach zawierajacych kilka lub Kkilkanascie tysiecy rekorddw.
Okazato Sie, iz zastosowanie kompi latora “(Cl.ipper> me zawsze da
oczekiwany efekt, choc przyspiesza on ten proces \iliakrotme.;
Wyjsciem z tego jest podzielenie .lal duzego zti.ay.u# +il¥F
mniejszych i opracowanie algorytmu, ktdory pozwoli na wybor /&
ciwegg podzbioru w zelezrosci od zadanego klucza rekordu-s
(Przeszukiwanie nastepowaé¢ bedzie w znacznie mniejszym.zb;or;r i
w zwiazku z tym czas ten bedzie znacznie krétszy).

Dotychczasowe nasze prace z zastosowaniem iomputerow "per to-
nalnych wywotaty szerol ie =zainteresowanie wielu slurb, przed-
siebiorstwa i wywotaly potrzebe. opracowania nowych systeméw /ja«
np.- gospodarka surowcowa i namiarowanie® wsadow w wydzi<*l}
rafinerii miedzi) czy. zakup systeméw opracowanych w innych in-
stytucjach (system kosztorysowania).

Ciekawym zastosowaniem moze byc wykorzystanie miKrokomputeri
jako inteligentnego terminala w duzym systemie komputerowy.n- jek.if
jest system UNIVAC. Wymaga to jednak jeszcze wielu- przemy$len.
Optymizmem napawa fakt takiego podleczenia mikrokomputera
ODRY na Politechnice Slaskiej i w Biurze :Studiéw i Typizacji
Przemyslu Weglowego. Polaczenie to zostato przez nas praktycznie
wykorzystane do przeniesienia zbioru indeksow mater ial owch
(12tye rekordow)z Odry na IBM PC co zaoszczedzido wiele.czasu m
wprowadzenie tych danych dla systemu ewidencji materiatowej *
Slgskich Zakdadach Przemystu THuszczowego.

Pozostaje do przysztego zastosowania istniejace
oprogramowanie narzedziowo-uzytkowe opracowane przez renomowane
firmy softwerowe (pakiety zintegrowane: SYMPHONY, SMART ) Pozwoli
to naszym zdaniem na szybkie opracowywanie nowych zagadnien.
-Obecnie w HMN Szopienice pracujemy nad ich zastosowaniem.
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Data 01/01/87
POMIAR. STEZENIA PYLOW PRZEMYSELOWYCH HT /.1 Godz pora 4.00
Hydzial Wydziat Walcowni Miedzi i Stopow Zawartos¢ Si02 w pyle 0.0 X

Hiajsce pomiaru ODLEWNIA WLEWKOW

DDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDDZDDDDDDDD IMMMMMM
al Cm3D3 ra2-Cm313 vl Cm313 v2 Cm313 to CCx33 tg CCx33boCmmHg33cgCmmHgl:Smg/m3
DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD3DDDDDDDD1 DDDDDD

3 -« 3 3 .3 3 3 3

3 3 3.,°" 3 . ..3 3 3

3 B 3 .3 3 " . 3 3 3

3« . .3 3 3 - 3. 3 3

3 . 3 3 3 3 -3 3

3 T 3- . 3 - 3 -3 -3 3

3 - 3 3.- 3 ] 3 3

3 3 31 . 3 . 3 .3 3

3 . "3 N 3 i 3 3 -3
0DDDDDDD@DDDDDDDDE@DDDDDDDDE@DDDDDDDD8DDDDDDDDQDDDDDDDDEDPDDDDDD8DDDDDDDDHMMMMMM<
1- masa poczatkowg filtra w rag m2 -masa koncowa filtra w rag
I- stan poczatkowy gazomierza w.m3 v2 -stan kohcowy gazomierza w m3
«0-.temperatura otoczenia w Ck tg - temperatura gazomierza w Cx

«- cisnienie barometryczne w mmHg > tg - podcis$nienie gazomierza w mm Hg
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POMIAR HAELASU NIEUSTALONEGO HT /1 Godz pom 10.9

Wydziat Wydziat Walcowni Miedzi i Stopow
Miejsce pomiaru ODLEWNIA WLEWKOW

Warunki

pomiaru

Pomiary dla grupy 2 s v-
111 111 Ul Ul Ul 111 Ul 1 1 k& Ul ul ul Ul 111 Ul Ul ui Ul 111
111 Ul 122 Ul ul Ul url 1 1ul 111 ui HI-UI UI Ul Ul Ul 111111
1117 1. ul Ul ul Ul Ul 11Ul a1 i vl 111 Ul 111 e 1112 11 m
111 Ul Ul Ul Ul udi iu 11 w Ul tu uwl Ul 111 Wl 111 Ul w111
<111 Ul 112 ul Ul Ul 1 11Ul ul Ul Ul Ul Ul vl 111 vl 11 m
117 1 vl 111 111 Ul vl 1 1 Ul 111 .11 o 111 wun 111w U* 111 1m
2 5 .. 4 s -6 7 8 9 . .1
Srednia .dla grupy 119 dB “Min » lii B Max 11
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<W I MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM 5
Pomiar mikroklimatu na stanowisku pracy HT /1
MMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM b
Wdziak Wydziat Walcowni Miedzi i Stopow
Miejsce pomiaru Odlewnia - magazyn surowcow
Data pomiaru 01/01/87 Godz pom 10.00
" -. e m m "
F DANE POMIAROWE m
Metabolizm w W/m2 , 100.0 * Praca zewnetrzna w W/m2 0.300
Odziez w m2C/W 0.200 Temperatura powietrza w C 18.0
Temp. ;termometru kulistego 16.0 Stata katatermometru 69.0
Czas spadku katatermometru w s 6.0 ;Temp. sucha higrometru w C 17.0
Terp. mokrego higrometru w C 13.0 Cisnienie atmosferyczne w mm Hg 760.0
waMMMmMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM =
WYNIKI POMIARU
f - IMr iMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM 5
1 M. W - ICL TA TR VAR * PA PMV PPD =
iW/m2 W/m3 m2C/W C C m/s Pa 7

*

- (/) -

mi 100 - 0. 0.200 18.0 11.0. 0.62 .1131 -0.1 5,4V
HMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMMM<
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Problems of and experience with the use of mathematical
methods in the system of distributed data processing
with particular reference to utilization in VEB Leicht-
metal lwerk Backwitz of the KOLIOP (complex method of
linear optimization) software package

by J. Bausch and E. lewek

The major focus of papers presented at previous international
meetings was on problems associated with the introduction of .
distributed data processing technologies and objectives to
be realized in industrial enterprises and combines. In
general, several classes of problems could be distinguished.
These included the provision of suitable hardware and soft-
ware for such information handling technologies, the neces-
sary reorganization efforts, and the ponsideration of user
response and characteristics in the transfer of computer-aided
handling of operations back to the specialized departments.
It is these latter problems that the present paper Is con-
cerned with. -

At the Eleventh International Conference we had presented an

evolutionary Btrategy preparing the user, through a step by

step program, for independent work with the computer and
enabling identification with working results.

A total of six stages were provided»

I. Utilization of decentralized computer workplaces for
direct data collection with on-line connection to the
central computer. *

- Il Utilization of decentralized computer workplaces as a
system of inquiry of actual central files (e.g., con-
tracts, levels of implementation of contracts, technol-
ogies, tools, material economy, operational personnel).

HI. Extension of the utilization of computer workplaces
to include a search system for the analysis of actual
central files.

1IV. Extension of the utilization of computer workplaces by
comprehensive introduction of the menu technique and
file updating service in a direct dialog or interac-
tive communication.

V. Qualification of computer workplaces into CAB/CAM sys-
tems or partial functions derived therefrom, respectively,



- 234 -

through the use of dialog software packages for spe-
cific mathematical methods.

V1. Extension of the quality of CAD/CAM systems through the
use of dedicated special software for the various ap-
plications areas with a large volume of services and
the use of LAH network management services.

Stage V is currently being implemented in VEB lieichtmetall-
werk Rackwitz. The technological basis, which is proposed

to be completed in 1988, is comprised of a terminal network
ES 1035 - ES 9720 with twenty-eight video stations and a con-
centrator network (DDS based on K 4201) including twenty-five
video stations and twenty-eight personal computer stations
working autonomously.

A local ETHERHET-based computer network will be installed
after 1988. »

Prom an analysis of the supply of software for mathematical
methods it seems clear that there is an adequate supply of
software and that several variations of software are available
for all of the more important operational problems.

An analysis of operational requirements of modern mathemati-
cal methods has shown that - with the exception of special-
ized design, construction, and technological calculations -
the majority of _problem solutions can be reduced to methods
of statistics and linear optimization.

Accordingly, the question arose whether there are general-
purpose program or software packages for both of these mathe-
matical disciplines, which take into account not only user
characteristics but operational needs as well.

The Statistics 11 (ESER Technique) and ABSTAT (PC Technique)
program packages are known to satisfy all requirements. These
program packages will not therefore be discussed here.

Par more complex is the determination of criteria of software
selection in the area of linear optimization. Por this, it
is necessary to reconsider the typical user characteristics.

Users of modern mathematical methods at computer-aided work-

places can be grouped into three classes which differ above

all in their individual approaches to the dialog-based utili-
zation of man-machine systems.

The First class of users comprises data processing special-
ists as users of the man-machine system.
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The second class of users can be considered as comprising
well-giialified users that have specialized knowledge, are
well-versed in data handling or, else, are able to”cquire
the necessary knowlege of data processing relative” quickly.
The third class of users generally has insufficient knowl-
edge of data handling and mathematics. Numerically, this is
the largest class of users.

The majority of executives and all those users who do not

make regular use of mathematical methods in interactive com-

munication have to be grouped into this class.

The high level of education of executives is usually re-

stricted to their particular areas of specialization and to

their management functions. The rapid rate of development of
science and technology compels exécutives always to be well

Up in their respective areas of specialization. The practi-

cal experience gathered thus far shows that, as far as man-

machine dialog by use of mathematical methods is concerned,
executives are untrained users (with a relatively small num-
ber of dialogs on the same problem or problems in a defined

"learning period').

Detrained dialog users are characterized by the following

qualities*

* They have a limited short-term memory of the actual state
of dialog in the handling of mathematical algorithms.

- They also have a limited, long-term memory of the dialog
or conversational mode, with command designations, param-
eter specifications, and details of previous dialogs-be-
ing disrememberedt

e They are characterized by a high error rate in the for-
mulation of their dialog requirements (e.g., typed mis-
takes, syntactically and semantically false entries).

« They Usually lack the necessary foresight of the conver-
sational sequence of the mathematical "algorithm. While
in the batch processing mode the sequence of operations
is thought out prior to actual implementation, further

, procedural decisions are not generally made by the dia-
log user before problems are dealt with. This may lead
to dead-end situations or, else, produce meaningless
effects.
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As a result of these searches, the KOLIOP software package
jointly developed by specialists from the Karl Harx Univer-
sity at Leipzig and the Martin Luther University at Halle
was chosen because it takes into account specific user char-
acteristics and can be used for a large number of different
linear optimization problems. Another important advantage
afforded by this particular software package is that the soft-
ware is available in both ESER and PC versions and therefore
can be used for different size tasks.

following is a brief description of this project which is

presented together with the planning model for the production

of cooling elements in VEB Leichtmetalllwerk Kackwitz.

It should be noted that the production figures are those used

in the model.

The KOLIOP software package is finding wide application in a

large number of industrial enterprises in which it is used

for the following applications:
Optimization of production plana
Optimization of the flow of production operations
Optimization of manufacturing technologies
Optimization of transport and handling operations
Optimization of blanking and cutting operations 1
Optimization of marketing plans
Optimization of export plans.

The advantages to be gained from the use of the KOLIOP soft-

ware package Include universality, flexibility, uncomplicated-

ness, transparency, ready calculability, and ease of compre-
hensive analysis of results, which assure a high level of
acceptance by users in a relatively short time.

In general, the following potential modeling and calculating

stages can be given:

(€)) "Planning models of balancing with the economic object
of achieving an initial balance between cost and prof-
it. The mathematical model consists of a Bvstem of
equations AXx . b
whose solutions x sire determined by corresponding al-
gorithms for the resolution of systems of equations.

@ Planning models of simple optimization with the eco-
nomic object of calculating an initial optimum solutict
(basic task of linear optimization). The mathematical
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model consists in the linear optimization problem

Z=c(M x — » Max!
Ax * b
x(uw) - x -- x(0),
the optimum solution x(2) of which ie obtained through
the use of corresponding algorithms (for example, re-
vised simplex method).
(©) Planning models of complex optimization with the eco-
nomic object of calculating a step by step improvement

of the plan (fulfillment of planned targets by complex
steps). In each complex step, the mathematical model

Cc +de) (M X —» Max!
GA-d) X i b + db.
xw > I'v =To
dAQW) - dA W dA@) ., dA@W S 0 ° dA©)
db@u) i db = db@) , db@) = O = dob(o)
de) - dc < do() ,mde() 0  dc(o).
The optimum solution x(*)¥ dA(*), db(*), dc( ) of this
nonlinear optimization problem is obtained by solving

an equivalent problem (of the type of the linear opti-
mization problem).

The Job of the planner working with the complex method con-
sists in executing a sequence of complex steps, which is as
follows:



Basic task

Generalized _
linear optimi- <
zation problem

Equivalent
problem

First imﬁroved <=
plan tasl

Generalized _
linear optimi- r
zation problem

Equivalent A
problem

Second improved -
plan task
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Zeroth op-

timization (Zeroth complex step)
x(*)
Economic analysis done by
the planning team

Determination

of variational
possibilities/.
variation lim-
its

First optimi-

zZ M - -»Solution «tart oo.pl« ,,,,)
x(*)

Optimun  dACX)

modifica-

tion of db(*)

the model dc(*)

data
Economic analysis done by
the planning team

Determination

of variational
possibilities/
variation lim-

its
Second opti-
mization
Solution (Second comPlel step)

Optimum _ X
modifi- dA( ) ©
cation

dc<)

and so on until the opti-
mum variant of the varia-
tional possibilities is
arrived at
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Eight classes of optimization with a total of twenty-one
complex variants can he distinguished (see Annex 1) depend-
ing on which problem data groups (dA(*); db(*)j dc(*)) con-
tain variable elements.

The following classes of optimization are presently generat-
ed in the PC software:

Class 0O - Basic task

Class 1 o Extensive improvement (db())

Class Il - Intensive improvement (dA(5))

Class Ill - Restrictive improvement (dA(®); db( ))

Because of the importance of clearly recognizing priorities
of intensification in the planning process, special economic
significance is attached to optimization class I1.
The implemented simplex method employs the upper bound tech-
nique,, i.e., variable barriers do not affect the restriction
system but are .considered separately. Maximum and minimum
problems can be solved. The restrictive conditions are ar-
bitrary inequations and equations that can be offered to the
KOLICE software package in any sequence. In addition to the
optimization solution x(*)," the optimum slack variables and
the extreme target function value are also outputted. Also
. outputted are the shadow prices as an optimum solution of the
dual linear optimization problem.
Optimization class O is realized by the model of linear op-
timization.
The result of linear optimization and the additional ap-
proaches to be adopted are discussed by the planning team.
As a result of this discussion, complex optimization ie per-
formed and the model of generalized linear optimization set
bp and solved respectively; -
27?2 c(M) x — = extremum
-B(@)x * d(D
B()x 1 d(@)
B(3)x « d(3)
¢1(1) -dAQU7X *bCO +dt()
@) -dA(@)7x *b(2> +db<2>
(@)  -dAQGI7x -b(R) +db(®?)
0 5x() 5x5 x(0)
0 5dA(1) 5 dA(lo)
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dAC2u) 1 dA(@) £0
dABu) - dA(3) - dA(30)
¢JAQu) 1 0 5 dA(3o2/
0 i db(1) & db(lo)
db@2u) - db(2) i.0
db(Bu) - db(3) f db(3o)
¢3bBu) £ 0 £ db(303>7.
The improved plan task corresponding to the optimum modifica-
tion of model data, namely,
A » A)- dA(1®), A@) —>dA@*) .-
A AR)- dAB®) -
b(1*) « b+ db(1*), b(2*) - b(2)m db(2*)
b(3*) « b))+ db(3*)
is generated by the KOLIOP software package and stored.

Computational realization of the complex method

In addition to batch processing, the software system- can be
used in the dialog mode. The large amount of mathematical
modeling effort, especially in connection with the generating
of equivalent problems or tasks for the solution of generaliz-
ed linear optimization problems, is usually attended with dis-
advantages.

The complex method involves an interactive mode of processing
complex steps, utilizing the advantages of processing by dia-
log for man-model communication.

The KOLIOP software package used.in Rackwitz was written in
BASIC and is run on a PC 1715 personal computer. (48 K bytes)
using an SCPX 1715 operating system. The computing intervals
are about 3 seconds for each iterative step in the solution
procedure.

At the present time it is possible for problems comprising
twenty-five lines x thirty-five columns to be handled on
eight-bit microcomputers. Where sixteen-bit or thirty-two-bit
computers are available, the size of problem that can be hadif
increases correspondingly.

Menu stages and procedural steps of the KOLIOP software svstes
To demonstrate the range, of possible applications and the
various procedural steps, we will now give a brief descrip-
tion of the possibilities of selecting and combining the most
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important menu stages of the procedure. The first menu in
the problem-oriented dialog mode has the following makeup«
lo ... linear optimization

ko ... complex optimization
gr ... variation of the maximum limits of a problem
en ... end of optimization.

Selection of the next menu function ('lo'") results in the
various possibilities of selecting-being shown on the display
screen, namely:

de ... manual data input

da ... variation of data

"du .., review of data

eg ... input of data from a floppy disk
ag ... output of data on a floppy disk
op ... optimization

au ... evaluation

hi ... help function

en ... end of linear optimization.

When setting up a new problem tho user, as soon as he selects
function "'de",.ie asked to input the matrix dimension and
enter the data for the main input sections (lines, columns,
and matrix). In the case of a faulty input, a correction can
be done using k.

The following® types of lines are possible«

1. n ...unrestricted line

2. -0 ... upward-restricted line

3. u ... downward-restricted line”
4. g -..equation.

Using function "da", it is possible to change data for each
ad every value. Changes are essentially made by columns,

by lines, as changes of individual values, or as changes of
funds. It is recommended that a new problem, after having
been inputted, be recorded on a floppy disk using function "ag".
The execution of linear optimization is effected using func-
tion "'op", with the number of iterations and the optimum tar-
get function’value being displayed as a result. The function
‘op"’ requires the name‘of the target, function to be inputted .
(e sure-to indicate the name of the line). Ifthe target
function is not of the n type, then the typeisautomatically
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converted into n and the change signaled correspondingly.
Thereafter, the program calls for clear indication of the
direction of optimization (with minimization as a standard).
Selection of the evaluation function "au” results in the fol-
lowing menu being shown to the user:

ar .,. evaluation of restrictions
av ... evaluation of variables
dr ... printing of restrictions
dv ... printing of variables

en ... end of evaluation.

The line name (zname), lower bound (us),upper bound (0s),
utilization of funds =line activity, shadowprices, and re-
sidual funds are outputted, for all lines, by subfunction "a'.
The values can be printed by the subfunction "dr''. The coluaa
name (sname), lower bound, upper bound, variable value, dual
evaluation, and target function coefficient are outputted,

for all columns, by subfunct®ion ""av'.

These values are printed by the subfunction "dv''. Interrup-
tion of the operation of outputting is possible through

The following menu is displayed by inputting the primary func-
tion of complex optimization ("'ko'):

du ... data review

dk ... input of data of the complex variant

ad ... change of data of the complex variant

ak ... setting up of complex variants

op .;. optimization

ka ... execution of complex expansions

au ... evaluation

Ik ... deletion of complex variants

hi ... help function

en ... end of complex optimization
As a rule, users will enter data for the complex variant via
function "dk'. Function "dk'" realizes the input of bounds

for the matrix.variation and, if necessary, of ranks or.
priorities. There is carried out.the storing in memory of
all possible matrix variation bounds and ranks,- with those
which are needed being taken into the complex method setup
via function "ak'.

Function "ak'" is used to activate the inputs and modify the
model Internally, while function "op" is used to optimize-
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the improved problem formulation (solution of the equivalent
problem). As in the case of linear optimization, data evalua-
tion can be performed via function "au'. The result can be
accepted depending upon the objective to be accomplished,

and the new eipense matrix can be determined via "ka' and

"ul' (eubfunetion of "ka' - transfer of intensive expan-
sions) .

-Application of the KOLIOP software system to the "cooling
element production” planning model in VEB Leichtmetallwerk
Rackwitz

Seventeen different radiators (evaporators) are manufactured
in the cooling element production department of VEB Leicht-
metallwerk Rackwitz for the production of refrigerators,
cabinet freezers, and low-temperature chests,. The quantities
to be produced are determined by state plan tesks. These *
quantities are the minimum"quantities to be manufactured,

and they can hbe® varied toa certain degree. The economic <
parameters of production (such aa cost, material, working
time consumption, etc;) are known and are Included in the
planning model .

The First step involves the setting up of a matrix of indi-
vidual efforts. This is followed by balancing, with the to-
tal expenditures being determined at this stage. Annex 2
shows the results of balancing by means of the SUPERCALC -
software package. A possible net production (industry de-
livery price) of U 33,92bi328 is showmn. The necessary total
expenditures have also been determined. For the plating op-
«ration (line ZP), for example, a total of 311>590 minutes
We required. The same results are obtained by linear opti-
mization of a modified model by means of the KOLIOP software
Package. Systematic covering of variable bounds in the-lines
ad columns (see sheets 1 «pH 2 of Annex 3) causes the present
fickl to become a planning model of balancing.

The model thus obtained is then optimized (by calling up
functions "lo" - 'op'). As a result, the values calculat-
ad in Annex 3 are obtained. The evaluation of lines (sheet 1
of Annex 3) gives the necessary funds®in the utilization of
fuds, column. Because of the upper bound 0", the residual
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funds amounting to the same total are shown as negative
values. A particularity can be seen in the profit (gw) line.-
Occasionally, negative profits may occur on account of the
government subsidy on particular products. Thus, the utili-
zation of funds is shown to total - 176231 E + 06. Evalua-
tion of the columns then gives, in the "variable value"™ col-. =
umn (sheet 2 of Annex 3)V the quantities to be manufactured.
The values given in the "column rating"” column are the indi-
vidual- industrial prices/product. Thé possible net produc- .
tion calculated by the balancing procedure amounts, to a total -
of M 33,926,300.

In thé model, the quantities of products el -- €l7- to be ma-
nufactured were modified so that they can differ from planned
target figures by plus/minus ten percent. The quantity planned
for product el was 2,000 units. " The lower and upper bounds
were now fixed at 1,800 and 2,200,. respectively. The results
of optimizing the task under these conditions are given in
Annex 4. The planning team must analyze these results and
formulate the new strategy for complex optimization (First
complex step).

It is essential that the evaluation should consider especial-
ly those activities that show thB residual funds "0" in the
"line evaluation" Table. «These are the following activities
(lines): KL - basic material costs; .ml - sheet metal
usage; zw - 0IT rolling; -za - WT pressing on; za - WT punch-
ing.

If the planning team succeeds in reducing the times required
for these operations by taking suitable production stream-
lining and intensifying measures, then it will be possible t©
achieve a higher rate of net production. For this, it is nec-
essary to analyze the "column evaluation" Table. Also .of im-
portance in this connection are. the ''shadow prices" listed

in the "column rating” column. A negative ''shadow price"

will be obtained where the variable value of the product is

at the lower limit. In this examwple, the variable value is
1,800 for product el and the shadow price is M 19.61., The
rating is defined as follows: If it is possible to reduce
product el by one unit, then the target function increment
amounts to M 19.61 :(industry delivery price - net production).
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Accordingly, the planning team will choose those products
that have a positive column rating since a further reduc-
tion in the rate of production will-not usually be possible.
In this example, products e6, e€l4, and el7 are chosen. It

is necessary for production intensifying measures to be taken
in the manufacture of these products.

In this example, the following values are obtained:

e6 el el7
KL 5.02 8.98 8.98
i 0.5 0.89 0.89
Pl 0.1. 0.16 0.16
za 0.1 0.1 0.1
z= 0.17 0.15 0.15

further, the assumption is made that savings in cost, mate-
rial, rolling and pressing-on time, and:punching time of
i¢c5-02, 0.5 kg,- 0.1 min., and 0.17 min., respectively, can

be realized in the manufacture of one product e6 unit. The
input of these values is realized through primary function
"ko""und function "dk" for entry of the upper bounds. The
rank order of products must be additionally determined. Since
the largest increment of net production is obtained for prod-
ucts el4 and el7 (with a shadow price of U 2.18), ranks 1 and
2 ere given to products el4 and el7, respectively, while rank
3 is given to product e6.

function "ak™ is used to activate theee inputs and modify

the model internally, while function "op" is used to optimize
the Improved problem formulation (solution of the equivalent
problem). The results are given in Annex 5. The net pro-
duction which is now realized amounts to M 3,39942 E + O7.
Acceptance of these results enables the planning team to de-
temine the new expense matrix. Two methods (namely, uniform
distribution and rank order) can be used to calculate the new
aatrix elements. The matrix elements are optionally taken
into the initial problem formulation and therefore are avail
able for further complex steps. In summary then, the fol-
loving results can be given for the present example cf cool
isg element production in VEB Leichtmetallwerk Rackwitz.
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duction
(marks)
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Annex 1: Survey of possible optimization classes.
1 Optimization class and its economic objective
2 Basic task
3 Extensive improvement
4 Intensive improvement
m5 Extreme-target improvement
= 6 Restrictive improvement
7 Intensive-target improvement
8 Extensive-target improvement
9 Restrictive-target improvement
10 Complex variante
11 Variation oftheproblem datagroup
12 Structureof theoptimumbasis <
13 Right side b
<14 Conditional matrix A
15 Target function coefficients C.

.16 Stable
17 Partiallystable
18 Free "

Aanax 2: Iktrix" of expenditures “- results of balancing
by means of StIPERCAIC.
Cooling element balancing
Designation
flet production (M/unit)
Profit (M/unit)
Basic material costs (K/unlt)
Other fabricating costs (H/unlt)
Basic Wages (a/unit)
"8 Prime cost (M/unit)
9 Sheet metal usage (kgZunit) -
10 Osage with a reject rate of 15 percent (kg/unit)
It Total working time (minutes/unit)
12 Plating time (minutes/unit)
13 Rolling time (minutes/unit)
14 Pressing-on time (minutés/unit)
515 Punching time (minutes/unit)
16 Total production (units)
« 17 Type
18 name
19 Industry delivery price

No b~ WN R
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20 Sums:

2. Industry delivery price

g% Number of sheets: 2
Sheet no. 1

23  Number of sheets: 2°
Sheet no. 2

«Annex 3: Results of the planning model of balancing by means
of the KOLIOP software package.

Utilization of funds
Residual funds

Line rating

Humber of sheets: -2
Sheet no. 1

1 Line evaluation
2  Name
-3 Industry delivery price
,* 4 Lower bound-
5 Upper bound
-6 None
7 None
8
9
10
1

12 Column evaluation

<13 Name

14 Lower bound

15 Upper bound

16 Variable value

17 Column rating

18 Target function coefficient

19 Number of sheets: 2*°
Sheet no. 2

Annex 4: Results of optimization with variation of products of
plus/minus ten percent.

Line evaluation

Name *

Lower bound

Upper bound

Utilization of funds

Residual funds

Line rating

N o oo~ wWwN R
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8
9
10

n
12
13
14
15

16
17
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Industry delivery price
Bone
Bone

Column evaluation

Name

Lower bound

Upper bound

Variable value

Column rating " -
Target function coefficient

Results of complex optimization "intensive variant"
claas 11.
1 - Line evaluation

2

-3

OC© o~ @ U

1

12
13
14
15
16
17
18
19

Name
Lower bound
1Upper bound
Utilization of funds
Residual funds
Line rating
Industry delivery price

None

None R

Number of sheetst 2
Sheet no. 1

Column evaluation
Name

Lower bound

Upper bound
Variable value

Column rating
.Target function coefficient”

Number of sheets: 2"
Sheet no. 2
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Systemy informatyczne

do wspomagania zarzadzania BIPROMET"u

Przedstawiono eksploatowane w BP Bipromet Katowice systemy informa-.
tyczne do wspomagania zarzadzania a mianowicie s

System planowania i organizacji produkcji

System zatrudnieniag ewidencji czasu pracy i <pracochtonnosci
prac projektowych

System PLACE

Systemy dla ksiegowosci

a/ finan8owo-kosztowy FINKA-BIPROMET

b/ gospodarka materiatowa EMA

c/ gospodarka Srodkami trwakymi ''ST"

d/ ewidencja przedmiotéw nietrwatych w uzytkowaniu - PNU

Ponadto gtéwne funkcje w/w systeméw, r/phw systemédw na wspomaganie
zarzedzanis biurem, organizacje biura.

V//v systemy se rozwigzane pod wzgledem projektowym w sposéb nowo-
czesny z teleprzetwarzaniem.

Rozwiagzania projektowe sg mozliwe do zastosowania w Innych biurach
projektowych lub zak¥adach.
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Olpl.ing., Zygraunt Oybraniec”
" “BIPROMET" -Katowice

* " *

Kurzinformation zum Vortrag
,"'nm Inforinatische Systeme zur Unterstitzung beim
Verwalten von ™Bipromet"

In Vortrag werden die im.PB Bipromet ausnutzende inforraatische
Systeme zur Unterstitzung beim Verwalten dargestellt u.z. :

<l. Planungssysteme und Systeme zur Produktionsorganisation.

2, Beschaftigingssysteme und Systeme zur Arbeitszeitkontrolle
sowie zum Arbeitsaufwand, der Projektierungsarbeiten.

3, Das System ''‘Lohne"

4, Systeme Tfiur Buchfihrung
a/ Finanzkostensystem - FINKA - BIPROMET
b/ Materialwirtschaftssystem - EMA

c/ Investitionsglterwirtschaftssystem "ST”
d/ Kontrollsystem der Gegenstande von kurzer Dauer in Anwendung

Ferner wurden die Hauptfunktionen der oben genannten Systeme,
ihrer Einfluss zur Unterstitzung veim BFflroverwalten sowie

Buroanordnung,
Diese Systeme wurden in Projektierungshinsicht In moderner Weise

entwickelt mit Fernverarbeitung.
Diese Projektierungsentwicklungen lassen sich auch in anderen

Projektirungsbiren und Betrieben anwenden.
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Zygmunt Wybraniec, M.Sc.,Eng
"BIPROMET" - Katowice

Summary

COMPUTERIZED MANAGEMENT INFORMATION SYSTEMS at BIPROMET

Computerized management information systems being operated

at BIPROMET Design Office are-presented including:

1. System for production organization® and planning.
«2. System for employment, work-time registration and
labour consumption of design work.
3. WAGES, system. *
4. Systems for book-keeping e ,
a/ FINKA-BIPROMET financial-and-cost._system,
b/ EMA materials management system,
e ¢/ ST durable goods management system,

d/ PNU file of undurable goods being utilized.

The paper describes also the main functions of the above
msystems, their influence on the® office management and
the organization of the office .itself.

The above systems incorporate modern design solutions
including teleprocessing facilities.

Said design solutions can also be applied ni —other design

offices or enterprises.
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urp MHZ. Saruyls BRnépaHeu e -.QKna™oKne
" BipafssB *"-KaTOBHue .
B B HHICPMATHIECKEE CACTELH

WH BcnouarsHHH ynpasJie.HH . BrBROPOTU"

.- lpefICTaBJieHo aKcanyaiHpoBaHHKe b"BP Bipromet  KaioBime hhcJop-
uaTHHecKHe CHCTeuHfljni BcnouaraHHflynpaBJieHHfl a imeHHo:

ml. CHCTeua .IUI8HHPOB8HHH H OprSBH3anHH npoH3BOSCTBa.

2_"CH"cTeM8 Tpyaa, y”~eia BpeKeHH padora a TpyaoeiiKOCTH
NpoeKTJipOBOBHHX paOOT. U

* 3. CKCTeua 8APABOTHAH IIJIATA

4. CHCTeua sjih OyxraaTepHii

e a/ (pHFISHcoBY-pacxosHafl m?isla-bipromef
0 / uaTepHajiiHoe XO3HOCTBO EMA
B/IO8HOCTBOOCHOBHHUH CpejCTBaUH ST
r/ yBBT 6ticTpoH3H8inHRaBIimxcH npaaueTOB b ynoTpedneHHH - pht

Kppue Toro raaBHHe iyHKiyiH Bnme nepeBHcaeHHHX caciau, bzhhhh6
CHCT6U Ha BCnouaraHHe ynpaBJieHHH 6upo, opraHH3apHH 6Bpo.

Busié nepeiHCJieHHHe cectfeuu pa3pemeHH n o -OTHoieBiiB npoeKTHpoBa-
HHH coBpeueHHHuU cnocobou ¢ Te3ienepepadoTKOO.

OpoeKTHHe pemeHHH HBJIHBTCH BO3MOSHHMH jyifl npHUeHeHHH b apyrax

npoesTHUX 6Bpo hot npesnpHHTHHX,
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SYSTEMY INFORMATYCZNE

do wspomagania zarzadzania BIPROMET«. .

Informatyka w dziatalnosci biura projektowego stanowi wazny ele-
ment. Jest wykorzystywana gtéwnie do zagadnien projektowych, po-
przez realizacja obliczen technicznych zagadnieh wystepujacych

w procesie projektowania. Stopien wykorzystania informatyki we
wspomaganiu procesu projektowania jest zréznicowany w "réznych
biurach projektowych i ciggle wzrasta. Wykorzystanie to zalezne
jest od wielu czynnikéw m.in. *konkretnych odczuwalnych korzysci,
dostepnosci do sprzetu i profesjonalnego oprogramowania, przy-
zwyczajen projektantéw itp. Sprzet dostepny jest zréznicowany,
od duzych komputeréw do catej -gamy mikrokomputerdéw. Nastgpi4

w ostatnich latach wzrost ilosci sprzetu, szczeg6lnie mikrokom-
puterowego. Zdecydowanie wolniejszy jest wzrost i rozwdj syste-
méw i programow.

Znacznie mniejsze wykorzystanie informatyki obserwuje sie w biu-
rach projektowych dla potrzeb wspomagania zarzgdzania. Wynika

to z szeregu przyczyn, takich jak np. z4ozno$6 i trudnosé¢ w pro-
jektowaniu a szczeg6lnie wdrazaniu systeméw z zakresu zarzagdza-
nia, mniejsza bezposrednia efektywnos¢ tych systeméw, dostep do
odpowiedniego sprzetu, gdyz sprzet mikrokomputerowy nie spednia
wymagan stawianym tym systemom, zmiennos$ci przepiséw, bariera
psychologiczna. Warunki ekonomiczne stworzone przez reforme
gospodarcza bedg wymagaty od biur projektéw nowego podejscia
przy wykorzyataniu informatyki do wspomagania zarzadzania.
Jednym z biur," ktére podjeto szerzej zagadnienie wykorzystania
informatyki do wspomagania zarzadzania jest Biuro Projektdow Prze-
mys4u Metali Niezelaznych "Bipromet" Katowice. Na przyktadzie
zaprojektowanych i eksploatowanych w BP "Bipromet"™ systemow
przedstawiono zagadnienia zwigzane z potrzeba i mozliwosSciag wy-
korzystania informatyki dla zagadnien zarzadzania.
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«2. 0gélne informacje o systemach z zakresu zarzadzania
w BP BIPROMET

Aktualnie w BP "Bipromet* eksploatowane sg nastepujace systemy

z-zakresu zarzgadzania :
1. System planowania i organizacji produkcji,

2. System zatrudnienia, ewidencji.czasu pracy i pracochtonnos$-
ci prac projektowych, . B

3. System PLACE

4. Systemy dla ksiegowosci

a/ finansowo-kosztowy FH&-BIPROHET
b/ gospodarka materiatowa EMA

c/ gospodarka $Srodkami trwa{ymi ST

r { d/ ewidencja przedmioté@ nietrwatych w uZytEowaniu - PNO
Systemy pod wzgledem projektowym sg rozwigzane w sposob elastycz-
ny, aby nie by#o trudnosci w-ich aktualizacji, zmianach i mody-
fikacjach zwigzanymi z aktualnymi potrzebami Biura lub zmiane

. przepisow i zarzadzen. Systemy umozliwiaja uzyskanie szybkiej
mi prawdziwej informacji, co ma duze znaczenie przy podejmowaniu
decyzji przez kierownictwo Biura. Maja one charakter informa-
cyjno-statystyczny; a nie decyzyjny. Decyzje sg podejmowane
przez cztowieka.

Eksploatowane systemy do- wspomagania zarzadzania w BP "Bipromet"
realizujg zasadnicze potrzeby zwigzane z dziatalnoscig biura

projektowego.

m 2.1. System planowania i organizacji produkcji

V zakresie organizacji i koordynacji produkcji projektowanej na-
lezy wymieni¢ dwie. zasadnicze funkcje; :

Pierwsza funkcja obejmuje biuro projektow jako catos¢ i polega
na bilansowaniu potrzeb dokumentacyjnych i zdolnosci przerobo-—
m®j w taki sposéb, aby zapewni¢ najlepszy przebieg realizacji
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inwestycji w oparciu o dokumentacja techniczng dostarczang
przez biuro.

Druga funkcja polega na organizacji i koordynacji poszczego6l-
nych zadan i tematéw projektowych, aby zapewnidé ich technicz-
nie prawidtowe i terminowe wykonanie.

Problemy planowania i organizacji produkcji w biurze projektow
sga ztozone. Celem systemu jest :

- usprawnienie procesu planowania i rytmiki realizacji prac =
proj ektowo-kosztorysowych, -

- poprawienie wykorzystania zdolnosci projektowych poszczegodl-
nych komérek Biura,

- obcigzenia kierownictwa od prac planistyczno-rozliczeniowych,

- zwiekszenie-doktadnosci, pewnosci i szybkosci otrzymywanych
informacji, *

- zmniejszenie ilosci dokumentéw zZzrédtowych i.wyeliminowanie
zbadnej korespondencji wewnetrznej Biura,

- przyspieszenie procesu przetwarzania poprzez automatyzacje
czynnosci planistyczno-rozliczeniowych.

Eksploatowany w BP "Bipromet" system obejmuje nastepujace pod-
systemy :

- rejestracja i obieg zamoéwien,

- planowanie i rozliczenie produkcji.- -

Zadaniem podsystemu rejestracji i obiegu zaméwien jest ewiden-
cjonowanie i kontrolowanie wszystkich zaméwien i zlecen wptywa-
jacych do Biura, oraz terminowego przygotowania danych do zawar-
cia umowy.

Zadania podsystemu planowania i rozliczania produkcji zostaty
podzielone na 5 jednostek : -

- planowanie roczno-kwartalne produkcji i zbytu, -
- planowanie kwartalno-miesieczne,

- ewidencja i1 rozliczanie produkcji,

- planowanie i ewidencja zbytu,

- sprawozdawczos$s¢ i analiza przebiegu produkcji .
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System planowania i organizacji.produkcji eksploatowany jest od
1972 r. Dotychczasowa eksploatacja systemu potwierdziata po-
trzebe wykorzystania informatyki dla zagadnien planowania i or-
ganizacji produkcji w biurze projektéw. Jednym z waznych etapoéw
rozwoju systemu byto wprowadzenie konwersacyjnej metody pracy

i umozliwienie uzytkownikowi bezposredniego dostepu do EMC po-
przez monitor ekranowy. -

System poza Biprometem eksploatowany jest réwniez w Hutmaszpro-

jekcle Katowice i Agromet Projekcie Poznan.

2.2. System zatrudnienia, ewidencji czasu pracy 1 praco-

chtonnosci pracmrojektowych .

Drugim systemem z zakresu zarzadzania eksploatowanym w BP Blpro-
met od 1973 r. jest system zatrudnienia, ewidencji czasu pracy

i pracochtonnosci prac projektowych.

System opracowany zostat na bazie doswiadczen systemu planowa-
nia i organizacji produkcji. System zostat podzielony na 3 pod-

systemy :

a/ zatrudnienie,
b/ ewidencja obecnosci i1 absencji ,
c/ ewidencja czasu pracy potrzebnego na wykonanie biezacego

projektu.

Zadaniem podsystemu zatrudnienia jest ewidencja danych o kazdym
pracowniku, a dotyczacych: danych personalnych, wyksztakcenia,
ptac itd, zgodnych z potrzebami statystyki gospodarczej. Ewiden-
cja ta jest poszerzona o dane dotyczace przebiegu zatrudnienia

i osiggnie¢ w pracy. Z podsystemu emitowane sa wydawnictwa nie-
zbedne dla.celéw zarzagdzania w réznym przekroju, jak réwniez
Uzyskiwane sg wszelkie informacje niezbedne dla celéw sprawoz-
dawczosci okresowej na potrzeby resortu i GDS-u.

Zadaniem podsystemu obecnosci i absencji jest gromadzenie danych

dotyczacych wykorzystania czasu pracy i wszelkich nieobecnosci



pracownikoéw, jak urlopy, zwolnienia chorobowe, zwolnienia szkol-
ne itd, nastepnie przetwarzanie tych danych i uzyskiwanie: wyni-
kéw w réznych przekrojach zgodnych z potrzebami Biura dla celdéw
sprawozdawczosci, ptac oraz analiz.

Zadaniem podsystemu ewidencji czasu na wykonanie projektu jest
ewidencjonowanie czasu potrzebnego na wykonanie poszczegdélnych
tematéw projektowych, uzyskiwanie w réznym przekroju wydawnictw
stanowigcych podstawe do wyceny prac projektowych, uzyskanie
wskaznikéw i oceny realizacji projektéow. Kazdy projekt opracowy-
wany w Biurze posiada dokument w postaci Karty Branzy Projektu
emitowany z cystemu planowania i organizacji produkcji, stano-
wigcy zlecenie wewnetrzne. Dla kazdej karty branzy prowadzona-
jest ewidencja czasu pracy przy realizacji poszczeg6lnych tema-
toéw projektowych. B -

Wszystkie podsystemy wykorzystuja te same dokumenty zrdédtowe,

a mianowicie : - .

- karte zatrudnienia pracownika,
- tygodniowag karte pracy,
- raport o stanie obecnosci.

Podsystemy sa ze sobag Scisle powigzane. Wykorzystywana jest kon-
wersacyjna metoda pracy, co umozliwia Dziatowi Kadr bezposredni
dostep do informacji zawartych w systemie, zapewniajac jednoczes$-
nie pednag poufnosé¢. System posiada szereg zabezpieczen przed do-
stepem os6b niepowotanych, co stwarza mozliwo$¢ dostepu wytacz-
nie pracownikom dziatu kadr. System posiada réwniez szereg za-
bezpieczen przed biedami.

Dotychczasowa eksploatacja systemu potwierdzita jego przydatnosc
dla potrzeb zarzadzania. Kierownictwo Biura ma mozliwo$¢ uzyska-
nia réznych informacji w sposéb szybki i pekny, odnosnie spraw
osobowych, pracochtonnosci. Na podstawie danych zawartych w sy-
stemie realizowana jest sprawozdawczo$¢ na potrzeby whadz -

zwierzchnich.
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2.3. System PLACE

W BP ""Bipromet" technike obliczeniowg dla potrzeb zarzadzania
najwczesniej zastosowano dla zagadnieh placowych bo juz w 1966 r.
Poczatkowo obliczona byka. lista pkac, potem funkcje 1 potrzeby
byty dla zagadnien ptacowych rozszerzane. Obecnie eksploatowa-
ny jest system PLACE, zaprojektowany w latach 1978 - 1979.
Cele, ktoére realizuje system sa nastepujace s

- zmniejszenie nakdadu pracy zwigzanej z przygotowaniem wyplat
1 uproszczenie zasad aktualizacji danych,

m- peina ewidencja zadtuzen i ich sphat w ramach PKPZ i ZFM,

- wyeliminowanie w jak najwiekszym stopniu zrédet mozliwych
pomytek,

mozliwos¢ wykorzystania danych zawartych w Innych systemach.

= -System PLACE jest podzielony na moduty realizujace zamkniete
grupy funkcji,® a mianowicie t
system podstawowy,
- obliczanie ptac, dodatkéw i zasidkow, "
- rozliczanie funduszu- premiowego,
PICSP 1 ZFM,
- analizy i statystyka.

Podsystem podstawowy stanowi centralny modut systemu PLACE.

W ramach tego modudu otrzymuje sie wydruk listy ptac, zestawie-
nie zbiorcze dla ptatnikéw, zestawienie zasitkéw /chorobowych,
opiekuniczych i macierzynskich/, zestawienie wszystkich dokona-
nych potracen oraz przelewy ha rachunki oszczednosciowo-rozll-
czeniowe. Pozostate moduty systemu PLACE moga dziatan tylko we
wspodpracy z systemem podstawowym. Moduty te sa niezalezne od
siebie.

-W systemie wykorzystuje sie dane z systemu zatrudnienia, doty-
czace absepcji oraz plac poszczegdélnych pracownikow.



Dotychczasowa eksploatacja systemu potwierdzita jego pednag przy-
datnos¢ i funkcjonalno$¢ oraz zaepwnienie kierownictwu Biura
informacji niezbednych dla polityki ptacowej.

System jest ponadto eksploatowany w Hutmaszprojekcie Katowice.

u - t ; .-

2.4. Systemy dla ksiegowosci”
’ T m e "ML e

W BP "Bipromet" eksploatowane sg nastepujace systemy dla ksie-
gowosci -
a/ finansowo-kosztowy FINkK-BIPROMET
b/ gospodarki materiatowej RMA
c/ gospodarki Srodkami trwadymi 7ST",
d/ ewidencji przedmiotéw nietrwatych w uzytkowaniu.

ad a/ System finansowo-kosztowy FINKA-BIPROMET .
obejmuje swoim zakresem nastepujace funkcje :

- ewidencje $ledzenia i informacje o stanie obrotéw na kontach
analitycznych i syntetycznych/

- analize kalkulacji kosztéw produkcji,
- analize rozliczen i rozliczenia kosztéw,
- statystyka i zestawienia.

Wydawnictwa komputerowe z systemu sa dokumentami stanowiacymi
podstawe bilanséw i rozliczen. System FINKA speknia wszystkie
funkcje! potrzeby w zakresie gospodarki flnansowo-kosztowej
wystepujace f Biurze._System eksploatowany jest od 1981 r.*

]

—e —

ad b/ System gospodarki materiatowej “EMA”

zapewnia uzyskanie dziatowi ksiegowosci i zaopatrzenia in-
formacji o biezacych stanach materiatéw i przedmiotéw nietrwa-
+ych, o wielkosci zrealizowanych dostaw materiatowych a takze
zuzycia materiatéw zaréwno dla potrzeb Biura jak i sprawozdaw-
czosci GOS.
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Podstawowe funkcje systemu i

- ewidencja i analiza stanéw-oraz obrotéw materiatowych, -
- ewidencja i1 rozliczanie kosztow"zuzycia materiatow,

- ewidencja zakupéw i analiza zapasow,

System eksploatowany®od 1982 r. spednia postawione®przed nim
zadania.

ad c/ System .gospodarki Srodkami trwaldymi *ST*
dostarcza danych analitycznych niezbednych do oceny zja-
wisk zachodzacych w sferze, gospodarki $rodkami trwabymi®. Rea-
lizuje nastepujace funkcje t
- ilosciowo-wartosciowa ewidencja wkasnych i obcych $rodkéw .
trwatych, *
- biezace prowadzenie kartotek,/obliczanie 1 ewidencja umorzen
i amortyzacji,
- sprawozdawczos$¢ i statystyka.

System eksploatowany jest od 1982 roku.

Ad d/ System ewidencji .przedmiotéw nietrwatych w uzytkowaniu PNU
obejmuje zagadnienia zwigzane"z. ewidencja i "inwentaryza-
cja przedmiotéw.nietrwatych. Podstawowe funkcje systemu to t

- ewidencja“analityczna w miejscu uzytkowania i odpowiedzial-
nych uzytkownikoéw,

= - ewidencja analityczna przedmiotdéw osobistego uzytkowani«, <
analiza stanéw i obrotéw.
System, eksploatowany jest. od 1980 roku.-
Opisane "systemy sg powigzane ze sobg.

_Informacja wprowadzana do ktdérego$ z w/w systeméw wykorzystyya-
. na jest w pozostatych systemach.



3. Wptyw systeméw na zarzadzanie Biurem

Projektowanie 1 wdrozenie poszczegélnych systeméw wymagato wpro-
wadzenia niezbednych zmian organizacyjnych, stylu i organizacji
prac niektérych komérek. Eksploatowane systemy daja szybka i
wiarygodng informacje, umozliwiajace podjecie odpowiednich de-
cyzji odnosnie dziatalnosci Biura. Wydawnictwa systemowe stano-
wig dokumenty. Szybka i pedna informacja stanowig podstawowe <
atuty systeméw. Eksploatowane w BP "Biproraet” systemy spedniaja
ten warunek.

Dlatego informacje z systeméw 3" na biezgco wykorzystywane oraz
aktualizowane. Systemy oprécz waloréw jakim jest pedna i szybka
informacja w réznych przekrojach dla potrzeb kierownictwa, przy-
czynity sie réwniez do wprowadzenia duzego porzadku w dziedzi-
nach objetych systemami, oraz zmusity do «wspédpracy i koordyna-
cji danych pomiedzy poszczeg6lnymi komdrkami. Zmieniag sie styl
pracy wielu komérek, niektére stanowiska staty sie zbedne, gdyz
funkcje te przejety systemy. Na niektérych stanowiskach pracy
zmienit sie charakter pracy, zwigkszajacy funkcje kontrolne.
Eksploatacja systeméw spowodowata wydanie szeregu zarzadzen re-
gulujacych sprawe odpowiedzialnosci wewnetrznej Biura. Poszcze-
g6lne stuzby lub komérki sa odpowiedzialne za eksploatacje posz-
czeg6lnych systeméw.

Dotychczasowa eksploatacja systeméw potwierdzidta ich przydat-
nos¢ dla potrzeb Biura, uzyskane efekty zaréwno wymierne jak

i niewymierne szczegélnie w nowych warunkach ekonomicznych.

4. Pwagl koncowe * -

1. Stosowanie informatyki do wspomagania zarzgdzania biurem
projektow jest celowe i pozadane,

2. Eksploatacja systeméw daje wielorakie korzysci, zaréwno wy-
mierne jak i niewymierne. Korzysci te sa szczeg6lnie duze
dla kierownictwa Biura.

3. Wprowadzanie informatyki do wspomagania zarzadzania w biurze
projektéw wigze sie z niezbednymi zmianami organizacyjnymi.



_2‘5;)_

Przy wprowadzaniu do wspomagania zarzadzania informatyki ce-
lowym jest wykorzystanie dos$wiadczen przedsiebiorstw, ktére
systemy eksploatujg, np. systemy eksploatowane w BP BIPROMET
moga by¢ zastosowane w innych przedsiebiorstwach.






Autor» mgr Wawrzynisc Hajda.

— Zaktadt"® 2Ul i ¢0 *ICTEKON®

Tytut t SYSTEM FINANSOWO-KOS2TOWY
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System finansowo-kosztowy

System Finansowo-Kosztowy stanowi cze$¢ skladowe systemu informacyj-
nego kierownictwa przedsiebiorstwa. Opracowany zostat w celu zautoma-
tyzowania procesow i zaszdosci ekonomicznych,

Do zadan systemu w zakresie rozliczen, ewidencji i analiz finansowych
oraz gospodarczych naleze j

- ewidencjonowanie obrotéw na kontach analitycznych wuktadzie
. okreslonym przez obowiezujece plany kont,

- sporzedzanie podstawowej sprawozdawczosci “finansowej,

- programowe przeksztatcanie bilansu zamkniecia na bilansmotwarcia
na poczetek nowego roku,

- rozliczanie kosztéw prostych i ztozonych,

- jednostkowa kalkulacja wyrobdéw na podstawierozliczonych kosztow
i wartosci zaksiegowanych w kartotece sald i obrotéw oraz wielko-
Sci produkcji,

- emitowanie arkuszy kalkulacyjnych dla wyrobdw i. grup kalkulacyjnych,

- rozliczanie technicznego 1 zaktadowego kosztu wytwarzania,’

- wyliczanie rentownosci wyrobow,

Organizacja systemu pozwala na otrzymanie zestawu tabulograméw

wymaganych przez uzytkownika.

Wdrozenie Systemu F-K moze przyczynié¢ sie do t

- wyzszej jakosci informacji wewnetrznej,

- usprawnienia kooperacji informacyjnej przedsiebiorstwa z otocze--
niem,

- racjonalizacji toku i podziatu pracy ksiegowej,
- oszczednosci etatowych i finansowych,

- humanizacji pracy. -



- 269 -

Hgr V."awmrzyniec Hajda
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Klrzung zum Vortrag

Finanzkostensystam

/FK/ »

.Das Finanzkostensystem bildet einen .Bestandteil eines Informations-

systems der Leitung eines Unternehmens, Es wurde zur Automatisierung

der Prozesse und Okonomischer Geschaftsvorfalle entwickelt.

Zu den Aufgaben dieses Systems- i0,Bereich von Abrechnungen, Evidenz,

Finanz-und Wirtschaftsanalysen gehoren :

- registrieren von Umsatzen auf den analytischen Rechungen io =
bestimmten, durch die vorhandene Rachnungspléne®, System.

- "Anfertigen von Finanzgrundborichterstattung, "

- programierbare Umbildung einer Bilanzabschliessung in Bilanzerooff-
nung am Anfang des. neuen Oshrss-,

Abrechnung von Grund - und -Mehrkosten,

- Einzelkalkulation:der Fertigprodukte auf Grund der abgerechneten
Kosten und “‘verbuchten Werten in der Saldo - und Umsatzkartei sowie
der Produktionsgrosse, <

- Emission von Kalkulationsbogen fiur die"Fertigprodukte und
Kalkulationsgruppen,

- Abrechnung des technischen — und Betriebsproduktionsaufwands,

Ausrechnung der Rentabilitat der Erzeugnisse

Oie Organisation de3 Systems.ermdoglicht die Gewinnung einen, von

Betreibers gewlnschten, Listensatz,
Implementierung des "F-K*“.Systems kann folgende Vorteile bringen:

I hdhere Qualitat der Tnnerinfornation,
- Verbesserung der Kooperation9lnforoation des Betriebes mit der

Umgebung
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T
- Rationalisierung des Verlaufs - und Arbeitsverteilung einer
Buchhalterin,
- Planstellen - und Finanzeinsparung,

- Humanisierung der Arbeit
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eWawrzyniec Hajda, M.Sc.
ZU1iDO **Metekon™
Katowice

Summary

Financial-and-costs syst.en

The financial and costa system makes a costituent part of

the management information system and it has been designed

in. order to automatize the eP.onomic processes and events.

The tasks of said" system in the field of clearing of accounts,

as well as .financial and economic files and analyses include?

- Filing the turnover on analytical accounts in the system
determined by mandatory account planning,

-preparing hhe basic financial reporting,

- programmed conversion of end-bf-the-year-balance into
that of the beginning of the year,

- clearing of simple /indivisible/ and combined costs,

- unitary calculation of goods on the basis of the cleared
costs and values entered into balance and turnover file,
as well as of production volume,

- issuance of calculation sheets for goods and calculation
groups,

- settlement of technical and factory production costs,

- calculation of goods rentability.
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~ The organization- of the system makes it possible to provide
the set of reports required by the user.
The implementation of the finaricial-and-costs system is

likely to contribute to:

- better quality of Internal information,
J - improvement of cooperation in the field of information
between the enterprise and its environment,* m
- rationalization of book-keeping work and its distribution,
m - financial and work-post® savings,

- humanization of work.-
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2; INFORMACJE O SYSTEMIE

Zadania biezece 1 _perspektywiczne stawiane przed systenen

F-K nozna uje¢ nastepujaco:

- systematyczne dostarczanie kierownictwu Jednostek gospodar-

czych niezbednych informacji ekonomicznych do efektywnego
sterowania procesami gospodarczymi przy zatozeniu,-iz3ystem

«ten wciez Jest korygowany:

lepsze zabezpieczenie majatku przedsiebiorstwa przez wyrazne

podniesienie poziomu kontroli systemowej;

zmniejszenie pracochtonnosci stuzb finansowo-ksiegowych *
i ekonomicznych, gtdéwnie przez integracje proceséw wystgpujg.-
7 e o e -m

.cyeh w rachunkowosci .

«System swym dziataniem obejmuje w zréznicowanym stopniu

nastepujace fazy rozliczedt “

dokumentacje zdarzen,

dekretacje operacji ekonomicznych, .
ewidencje ilosciono-wartodciowe
_kalkulacje,

sprawozdawczos¢. -

System zostat zaprogramowany w jezykach: *CC60U”, “PLAN“

1

*VALIDATdFt” _; Jest eksploatowany na komputerach serii OORA 1300

MERA 9150.
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System zaprojektowany w-tradycyjnej technologii. Nie zasto-
sowano technologii baz danych, mimo Za specyfika problemu umoz-
liwiataby takie rozwigzania. Technologia tradycyjna Jest
konsekwencja dostepnego oprogramowanie systemowego i sprzetu
bedacego w dyspozycji osrodka obliczeniowego. Ponadto techno-
logie systemu determinuja takie czynniki Jak struktura funkcjo-

nalna systemu i wymagania uzytkownikow.

Przyjecie zatoZenia maksymalnej prostoty obstugi systemu
przez uzytkownikéw, wpdyneto na skomplikowanie technologii,
koniecznos¢ wielokrotnego agregowanie danych w réznych przekro-

jach, ztozonos$¢ algorytméw.

System na strukture modudowg a kryterium podziatu stanowity
funkcje spekniane przez system. Cze$¢ z nich jeet obligatoryjna,
czes¢ natomiast Jest opcjonalna i ich wystepowanie w danej
implementacji systemu zaleZy od wymagania uzytkownika, np,
modut rozliczania materiatéw w drodze i dostaw nie fakturowanych
nie mu3l wystepowa¢. Tak samo nie musi wystepowa¢ modut *Dodnost-

kowa kalkulacja wyrobow'.

Wymogi uniwersalnosci 1 elastycznosci natoZone na system
wyznaczyty technologie systemu tok, aby kolejne wdrozenia nie
powodowaty istotnych modyfikacji w programach. Uwzgledniono
sytuacje, kiedy te same funkcje mogg by¢ realizowane réZnyni
metodami. Funkcjonowanie catego systemu oparte Jest zasadniczo
na pieciu zbiorach:

- kartotece podstawowej obrotéw 1 sald,
- narastajacych obrotach,
- miesiecznych obrotach,

- rozdzielnikach,
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- kartotece pa.rametcow FK-KOSZT.. L

Kartoteka obrotéw i1 3ald zawiera w ukdadzie kont-analitycznych
salda ra. poczatek roku oraz obroty i salda narastajaco i. dla
kazdego® miesigca;

Obroty narastajgca w"ukdadzie kont analitycznych.

Rozdzielniki-zawieraja informacje dotyczaca i

- produkcji notto>- ilosé, e

- Wyrobéw.przyjetyéh do magazynu -ilos¢,
p6dproduktéw przyjetych do dalezogo przerobu - ilosé,

- podproduktéwl- wartosciowo,

- sprzedazy.- 4losciowo-wartosciowo, ”

-produkcji w toku na poczatek i koniec okrosu - ilosciowo-
wartosciowo,

* brakéw — +losciowo-wartosciowo,

- odpadéw - -ilosciowo-wartosciowo,

- zapasow - ilosciowo-wartosciowo,

- materiatéw - ilosciowo-wartosciowo*

- robocizny, .

- kosztéow jednostkowych wg.pozycji kalkulacyjnych,

- kartoteki parametréw FK-KOSZT

zawiera algorytmy rozliczania kosztow 1 kalkulacji wyroi/Zow.

Zbidér parametréw staruje sposobami rozliczania kosztéw

i kalkulacja wyrobow.
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Modut wprowadzania danych realizowany Jest na mikrokompu-
terze MERA 9150. W zaleznosci od stopnia wdrozenia aystemui
rosnie udziat dowodéw wyetewiany¢h technika komputerowa;”.
Najczesciej aa to polecenia ksiegowania, noty korygujace,
dokumenty bankowe /przelewy, zadania zaplaty, polecenia pobrania/

faktury; raporty itp;

Rozwazajac problematyke kontroli dokumentéw zasilajacych
system podkresli¢ nalezy dwie fazy kontroli poprawnosci wpro-

wadzanycn dokumentow:

1/ Wielostopniowo$¢ kontroli w drodze ich obiegu /kontrola

formalna, rachunkowa, oerytoryozna/i

2/ Wieloaspaktowos¢ kontroli podczas wprowadzania dokumentu

w mikrokomputerze.

istotne znaczenie dla rzetelnosci wynikéw ma automatyczna

kontrola systemowa; ktéra lokalizuje bledne ksiegowania i strzeze

kompletnosci zapiséw;” eliminujac pominiecia i powtdrzenia danych;

Proces miesiecznej aktualizacji zbioréw systemu skdada sie

z kilku przebiegow/ Sa to:.

1;" Wprowadzanie miesiecznych zaszdosci gospodarczych;

2. Obliczanie obrotéw 1 sald miesiecznych 1 dorastajacych,

3. Proces roboczych zamknie¢ i przeksztatcen rachunkowych e
obejmuje przeniesienia ksiegowe; sporzadzenie rachunku

wynikéw, bilansu zamkniecia, rozliczenia.kosztéw i sporzadze-

nia kalkulacji wyrobéw/
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Technologia zastawien informacyjnych sktada eie natomiast
-z kilkudziesieciu przebiegéw, z ktérych powstaje prawie 50
tabulograméw. Wiekszos¢ tabulograméw jest fakultatywna, wiec nie

“‘wszystkie przebiegi- musza by¢ kazdorazowo uruchamiane;*

2. POOZIAL PRACY StU28 EKONOMICZNYCH PRZY KOMPLEKSOWYM
" PRZETY/ARZANIU DANYCH

Prace stuzb ksiegowo-finansowych w warunkach kompleksowego
komputeryzowania mozna podzieli¢ na dwa zasadnicze procesy,

a mianowicie:

- proces”,rejestrowania zasztosci w mikrokomputerach,
- proces dystrybucji informacji ksiegowo-finansowych

m= i ekononicznych; - . o "a . /

Przebieg tych proceséw wpdywa na strukture organizacyjng stuzb

, Finansowo-ksiegowych; * . el

Proces.dystrybucji wynikéw automatycznego przetwarzania
systemu finaneowo-kosztowego charakteryzuje eie w przedsiebior-

stwie wykonywaniem nastepujacych wezdowych operacji:

1/ konfrontowania zapiséw z tabulograméw kontrolnych z zapisami
wykonywanymi recznie,

2/ Przenoszenia zapiséw z tabulograméw uzytkowych na wzory

sprawozdan,

3/ Interpretacji zawartosci tabulograméw uzytkowych celem

informowania kierownictwa;
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4/ Podejmowanie decyzji, co do stanéw i procesdéw gospodarczych
w ranach kompetencji, na podstawie interpretacji tabulograméw

uzytkowych;

T7 aktualnych strukturach organizacyjnych Jodnostek gospédar-
czych wdrozenie systemu finansowo-kosztowego wigze sie z praca

w nastepujacych dziatach:

-mDziale Finansowym,* ktérym powinno nastapi¢ 1 nastepuje znaczne

odcigzenie od pracy ewidencyjno-obliczenionej,

- Dziale Ksiegowosci, w ktérym powinny by¢ w zasadzie wyelimi-
nowane prace ewidencyjno-obliczeniowe a rozszerzony zakres ’
sprawozdawczosci i interpretacji tabulograméw oraz dziatan

gospodarczych na ich podstawie, .

- Dziale Kosztéw, w ktérym powinno nastepowaé systematyczne
eliminowanie pracy ewidencyjno-obliczeniowej na rzecz dziatan
korygujacych i interpretacji tabulograméw z informacjami dla

. kKierownictwa, -

- Dziatu Analiz, dla ktérego system F-K rozszerza baze informa-
cyjna, umozliwia zastosowanie nowoczesnych detod i ukatwia

wnioskowanie, .,

Ole efektywnego funkcjonowania systemu F-K nie wystarczag
sygnalizowane zmiany zakresu pracy. Wystepuje réwniez potrzeba
przeksztakcen- strukturalnych. Potrzeba taka wypika z pojawienia
sie nowych, specyficznych, dla systemOwEPD koncepcji“ksiegowosci
kodowania operacji gospodarczych. Wynika ona réwniez z wymagan
rytmicznosci i°“wymagan fachowosSci. Réwnoczesnie niepomiernie

wzrastaja mozliwosci informacyjne tych shuzb.



3. ; PLAN KONT

Role szczeg6lng w systemie F-K pedni zakktadowy plan kont;
Pedni on® funkcje podstawowego- urzadzenia sterujacego pracg
systemu, zwkaszcza rachunkéw kosztow i wynikéw/

Biorac pod uwage zebrane doswiadczenia z eksploatacji
systemu finansowo-kosztowego nalezy stwierdzié, iz takie czyn-
niki Jak prawiddfowo przygotowane 1 zadekretowane dokumenty oraz
zak¥adowy plan kont przesadzaja o sprawnosci i efektywnosci tego
systemu. Bowiem nieomal wszystkie procedury rozliczeniowe 4acznie
z ustalaniem wynikoéw koncowych sa zautomatyzowane®. m

Zasadnicze -z nich to:
1/ rozliczanie kosztéw na podstawie wartosci zaksiegowanych
w kartotece sold i obrotéw,

2/ Jednostkowa kalkulacja wyrobéw na podstawie rozliczonych
kosztow 1 wartosci.zaksiegowanych w kartotece .sald i obrotéw

oraz wielkosci produkcji, -
3/ emitowanie- arkuszy kalkulacyjnych dla wyrobéw i zlecen,

4/ emitowanie rachunku wynikéw, i bilansu brutto,”
5/ rozliczanie kosztéw miedzy typami dziakalnosci eksploata-

cyjnej na podstawie okreslonego przez uzytkownika algorytmu.

Arkusze kalkulacyjne dla wyrobdw zawieraja nastepujace
pozycje kalkulacyjne: _ = -
— materialy podstawowe - ilosciowo i wartosciowo,

- potfabrykaty.



- odpady,

- inne koszty bezposrednie,

- koszty zakupu,

- koszty wydziatowe,
techniczny koszt wytworzenia, "

-koszty ogd6lnozaktadowe,

- koszty przerobu,

- braki,

- straty na brakach, -

- produkty uboczne, .-

- fabryczny koszt wytworzenia,

- koszty sprzedazy,

- catkowity koszt whasny.

Wymienione procedury se przez system dokumentowane, a Jezeli

zachodzi taka potrzeba "dekretowane i ksiegowano.

-Ponadto nalezy doda¢, iz procedury z grupy rozliczen
uruchamiane se systemowo z chwile napotkania przedmiotu rozli-*
czanta. Stosowanie ich cechuje duza elastyczno$¢, moge bowiem
zosta¢ uruchamiane za dowolny okres sprawozdawczy w zaleznosci

od potrzeb uzytkownika, "

Proces automatyzacji, obejmuje réwniez sfere dokumentowania
1 dekretacji zdarzen. Automatyczny dekret funkcjonuje™** trzech

formach, a mianowicie:

- dekret automatyczny na konta analityczne zespotu A Planu Kont,
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- na podstawie danych innych systeméw zintegrowanych z systemem
finansowo-kosztowyn, w 3Zczogélnosci w odniesieniu do materia-
+ow z systemu EWMAT na etapie rozliczania kosztéw, nastepuje
dekret na konta zespotu 5 Planu Kont i zbiorczy dekret na
zespot 1. .

Inne forme dekretu.automatycznego jest sporzadzanie dekretéw na

konta zespotu 2 i 7 Planu kont Systemu Sprzedazy; podobnie

Z.dekratami robocizny, naliczeniem.umorzen i amortyzacji,- czy

tez kosztéw wydziatdédw pomocniczych.*®

Kompleksowe wdrazanie, form automatycznego dekretu w znaczneje
mierze uwarunkowane jest od wdrozenia i eksploatacji innych
.dziedzinowych systeméw informatycznych. Zagadnienie integracji
w prezentowanym systemie odgrywa szczegélnie istotne role,
zwkaszcza w rozwigzywaniu problemu kompletnoéci danych.' Pominie-
cle tegoz problemu.praktycznie uniemozliwia zastosowanie spraw-
nego automatycznego rachunku kosztéw i wynikéw. Rozbudowany
system kontroli, zwkaszcza w obszarze rachunku kosztéw i wynikow
praktycznie wyklucza btedy mogece znieksztatcié¢ wynlkiV
Wspomnie¢ tu mozna o pednej kontroli tzw.=_"kregu* /z-490-5/,~
lokallzujecej dowdd btednie .zadekretowany.4

Istotne znaczenie dla rzetelnosci wynikéw ma kontrola
kompletnosci zapisow, ksiegowych,® ktéra eliminuje pominiecia
i powtérzenia danych,

Siorec pod uwage wszystko co wyzej powiedziano,” Jak tez

poziom technologiczny systemu mozna ¢twierdzié¢, ze postawione

wczesniej warunki /terminowos¢é* rzetelnosé¢ i kompleksowos¢/

system PK zabezpiecza w stopniu zadawalajecym.
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4. AUTOMATYCZNA SYNTEZA WYNIKOW

Automatyczna synteza wynikéw stanowi najszybsze Zrédio
podstawowych informacji o wynikach ekonomiczno-finansowych.
Realizowana moze by¢ w dwéch formach i drukowanej i obrazu
przesytanego na komputer MERA 9150, Doda¢ nalezy, ze uzytkownicy

korzystaja z syntezy wynikoéw za dowolny okres sprawozdawczy. *

Oak juz wspomniano system jest przygotowany do kolkulacjl -
w szerokim tego. stowa znaczeniu®™.® W drugim etapie eksploatacji
systemu, nastepuje rozliczenie efektdéw na arkuBze kalkulacyjno.
System emituje dwa rodzaje arkuszy kalkulacyjnych: dla wyroboéw

1 dla zlecenh.

Arkusze kalkulacyjne™ dla poszczegélnych wyrobdw zawieraja
strukture informacji zgodng z wzorem arkuszy kalkulacyjnych AK-3,
ktoéry obejmuje rozliczanie catego wydziatu lub poszczeg6lnych
grup wyrobéw. Arkusz ten jest ‘dostos.owanx ,do obowigzujacego

ukdadu pozycji analitycznych kosztoéw.

5. DIAGNOZA

Oceniajac stan istniejacy w zakresie funkcjonowania rachun-
kowosci nalezy stwierdzi¢* ze ani sam model systemu informacyj-
nego, ani stopien mechanizacji i automatyzacji przetwarzania
danych w tym obszarze nie zapewniaja w istniejacych,” a tym .
bardziej w przewidywanych w najblizszej przysztosci warunkach?

zaspokojenia potrzeb na informacje dla celéw decyzyjnych
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Uzdrowienie sytuacji przy pomocy przestarzatych cnaszyn do
~ksiegowania, Jak réwniez przy pomocy duzych komputeréw nie mozo
na duze skale wchodzi¢ w rachube w biezacym stulociu, gdyz
istniejacy skromny park maszynowy w istniejacych osrodkach
ustugowych ulega dekapitalizacji na skutek ograniczen importowych

1 braku jSrodkéw inwestycyjnych na odnawianie sprzetu.

Rozwigzaniom problemu noze by¢ szerokie zastosowanie mikro-
komputeréw, ktoéro moge by¢ w "przyszdosci daczone w sieci lokalne.”
Kierunek ton Jest stuszny nie tylko ze wzgledu na aspekt ekono-
miczny /stosunkowo niskie ceny 3przetu z tendencje ich zmniej-
szania/ i1 aspekt praktyczny /krotkie okresy przygotowania
i wdrozenia systemu, niskie wymagania odnosnie otoczenia w miejscu
instalacji maszyn/, lecz réwniez z uwagi na fakt. Ze znaczna™
czes¢ informacji w obszarze rachunkowosci, etanowi informacjs

wewnetrzng Jednostek gospodarczych.

Przoptyw infornacji z osrodkami obliczeniowymi w ramach
integracji systeméw dziedzinowych, odbywa¢ sie moze metodami 1
konwencjonalnymi /transport tasm magnetycznych i dyskietek/,

Do dziaktan, ktére pozwole na rocjonalno 1.ofektywne wspomaganie
systemu rachunkowosci przy pomocy mikrokomputeréw nalezy w szcze-
goélnosci: -
1/ Rozpoznanie obecnych 1 przyszdych potrzeb informacyjnych
w dziedzinie rachunkowosci,
2/ Staranno 1 dogtebno opracowanie wieloletniego planu zastosowan
mikrokomputeréw w obszarze rachunkowosci,’
Dokument.ten powinien stanowi¢ punkt wyjscia do wszystkich
dalszych dziatan, z niego bede wynlks¢ zadania dla potrzeb

poszczeg6lnych wykonawcéw, /



3/ Ocena realnosci tych zadan,
4/ Sprecyzowanie zadan wobec sprzetu w zakresie:
a/ wymagan konstrukcyjnych, npVt
wielkosci pamieci,
- konfiguracji,

- wyposazen dodatkowychi

b/ wymagan technologicznych®, np.-r
- rodzaje systeméw operacyjnych;
- specjalne oprogramowanie narzedziowe-<*

c/ wymagan eksploatacyjnych, np.":
m - tatwos¢ obstugi operatorskiejy

- wymagania wobec otoczenia fizycznego mikrokomputeroéw.

.5/ standaryzacje w zakresie sprzetu i oprogramowania oraz

_do&imentowania systeméw.
L B

Plany szerokiego i1 efektywnego zastosowania mikrokomputerow
w rachunkowosci moge by¢ w przysztosci zrealizowane, Jesli

sposréd wielu uwarunkowan uda eie:

- skupi¢ wokot tej serawy jjjruee ludzi znajacych teoretyczne,

i praktyczne aspekty poszczeg6lnych elementdéw problemu*,

- umiejetnie sterowa¢ na odpowiednim szczeblu catoksztattem

przedsiewzie¢ zwigzanych z informatyzacja rachunkowosci .

Koniecznos¢ dokonywania tych operacji Jest niezbedne, aby nadazyc
za przemianami politycznymi, ekonomicznymi i rynkowymi.
Proces podejmowania decyzji zaczyna domagac-sie dostarczenia

szerokiego strumienia informacji ekonomicznych-









